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Abstrakt

Diplomovéa praca sa zameriava na interni logistiku a manipuldciu vo vyrobnej
spolo¢nosti. Prvéa cast’ ponuka teoretické vychodiska problematiky. V druhej ponuka

pohlad na sucasny stav a tretia Cast’ obsahuje rieSenie optimalizacie internej logistiky.

Abstract

The diploma thesis focuses on internal logistics and manipulation in the manufacturing
company. First part provides theoretical background. Second part offers an insight into

the current state and last part contains a solution for optimization of internal logistics.
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Uvod

» Tajomstvo zmeny nespociva v boji s tym c¢o bolo, ale v budovani toho o bude. “

Sokrates

Trendom vo vyrobnej sfére je dynamické prisposobovanie sa poziadavkam trhu.
Spolo¢nosti musia u zékazkovych vyrob dosahovat’ kvalitu, rychlost’ a ceny, ktoré boli

v minulosti standardné pri sériovej vyrobe.

Doraz je Castokrat kladeny na eliminéciu vsetkého, Co prekaza v pretvoreniu materialu na
hotovy vyrobok. Vyrobné zariadenia pracuji na hranici ich technologickych mozZnosti,
a preto pozornost’ dopada na ¢innosti, ktoré suvisia s vyrobou, ale nepridavaji vyrobku
hodnotu. Ich nespravnym zavedenim sa moze aj z tej najlepSej spolo¢nosti na trhu stat’
priemer. Jedna sa o ¢innosti logistiky a manipulacie s materialom. Tieto ¢innosti st

neoddelite'nou sti¢ast'ou vyrobnych operacii vSetkych spolo¢nosti.

Riesenie tejto diplomovej prace ponuka moznost optimalizovat manipulaciu
S materidlom, sprehl’'adnit’ pohyb vo vyrobnom procese a znizit’ ndklady vynalozené na
logistiku. Zavedenim do praxe spolo¢nost’ ziska nielen konkurenénti vyhodu, ale taktiez

zlepsenie dobrého mena medzi vyrobnymi pracovnikmi.
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1 Ciele prace
Cielom mojej diplomovej prace je zefektivnenie aktudlneho rieSenia internej logistiky

a prace s materidlom v spoloc¢nosti sidliacej vo Vyskove.
1.1 Ciele projektu podla projektového trojimperativu:

Co: interna logistika a procesy manipulacie nastavené
Kedy: 5/2017
Za kol'ko: 550 000 K¢

1.2 Benefity projektu

1. Financné:
a. Znizenie NVA,
b. Zefektivnenie manipulacie,
C. Znizenie po¢tu manipulantov
2. Nefinan¢né:
a. Znizeny pocet paletovych vozikov,
b. Proces manipulacie a logistiky nastaveny a optimalizovany,

c. definovany tok materialov
1.3 Kl'ucové vystupy projektu

Prepravovany material vytipovany, voziky definované

TPV vozikov dokoncena

Taha¢ pre milkrun zakipeny, navod na obsluhu vytvoreny
Zastavky na nakladku/vykladku materidlu definované a vytvorené
Personal preskoleny

SkuSobny chod zahajeny

N o g bk~ wDd e

Ostry chod zahajeny
1.4 Mimo rozsah projektu:

Obsahom projektu nie je systémovy Uprava aktudlneho fungovania skladov,
vychystavania vypalkov pre jednotlivé divizie aurCovanie priorit vychystavania

materialu.
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2 Teoretické vychodiska prace

2.1 Definicia logistiky

Pocet roznych definicii logistiky sa nedéa spocitat. Z najzaujimavejSich som si vybral

tieto, ktoré zahiaju takmer vsetky aspekty.
Obchodna definicia logistiky:

., Logistika je definovana ako rdamec podnikatelského pldinovania a riadenia
materialovych, servisnych, informacnych a kapitalovych tokov. Zahina Ccoraz
komplexnejsie informacné, komunikacné a kontrolné systéemy vyzadované v dnesnom

podnikatelskom prostredi.,, [1]

Zaujimavy modze byt taktiez vojensky pohl'ad na logistiku. Ten asi najlepSie vystihuje

definicia z prirucky vstupu do armady:

,,Logistika — planovanie a realizacia pohybu a podpory sil. Zahina tie aspekty vojenskych

operdcii ktoré maju do c¢inenia s:

e Navrhom a vyvojom, ziskavanim, akviziciou, skladovanim, pohybom, distribuciou,
udrzbou, evakudciou a likviddaciou materidalu

e Pohybom, evakuaciou a hospitalizaciu personalu

o Akviziciou alebo udrzbou, prevadzkou a likvidaciou zariadeni

e Poskytovanim sluzieb* [2]

Cesky pohl'ad na vysvetlenie logistiky zastipi prvy prezident &eskej logistickej asociacie

doc. Ing. P. Pernica, Csc.:

., Logistika je disciplina, ktorda sa zaobera celkovou optimalizaciou, koordinaciou
a synchronizaciou vsetkych aktivit v ramci samo organizujucich sa systéemov, ktorych

zretazenie je nevyhnutelné k pruznému a hospodarnemu dosiahnutiu daného konecného

efektu* [3]

,, Logistiku je mozné si predstavit ako postupnost cinnosti zahrnajucich riadenie
a vlastnu realizaciu pohybu a skladovania materialov, polotovarov a finalnych vyrobkov.
Ide v podstate 0 sled obchodnych a fyzickych operacii konciacich dopravou vyrobku
k odberatelovi. * [4]
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Pokial’ by sme spojili vSetky definicie v jednu univerzélnu, dosli by sme k vysledku, ze
logistika je vlastne riadenie materialového, informaéného a finanéného toku s cielom
uspokojit’ poziadavky zdkaznika bez ohladu na to, ¢i ide o interného zdkaznika -
nasledujuce vyrobné pracovisko, alebo o kone¢ného zadkaznika, ktory odoberd finalny

produkt.
2.2 Vnitropodnikova logistika

Vnutropodnikova doprava uskutoiiuje vramci vyrobného procesu vacSinou
Specializovanymi manipula¢nymi prostriedkami vo vnutri dielni a hal zavodov. Tento
pohyb tovaru suvisi bezprostredne s vyrobnym procesom, pouziva Casto Specidlne

manipula¢né a dopravné jednotky. [5]

2.3 Prvky logistického retazca

Logisticky ret'azec vytvara mnozinu prvkov usporiadanu tak, aby vytvarali tok materidlu
a informdcii za ucelom dosiahnutia urc¢itého ciel'a . Ret'azec sa sklada z dvoch hlavnych

zloziek:

a) Hmotna zlozka predstavuje premiestiiovanie materialu, surovin dielcov, odpadu,
obalov, 0osob atd’.

b) Nehmotna zlozka predstavuje prenos financii a informacii.
Ret’azec je tvoreny aktivnymi a pasivnymi prvkami.
2.3.1 Pasivne prvky
Jedna sa o tieto polozky

a) Suroviny, material, diely, polotovary a hotové vyrobky, ktorych pohyb sa
uskutociiuje:
a. Z miesta vzniku
b. Cez distribu¢né a vyrobné ¢lanky

c. Do miesta ich vyrobnej, alebo konecnej spotreby

14



Tieto prvky musia prekonat’” manipulacné, prepravné, kompletacné a d’alSie operacie.
Tieto operacie su netechnologické. Ich vykonanim sa nemeni mnozstvo, vlastnosti,

podstata surovin, materialu, dielov alebo vyrobkov

b) Obaly a prepravné prostriedky, ktoré su ucastné na pohybe vlastnych vyrobkov,
dielov, pripadne materialu alebo surovin, pokial’ sa premiestiiovanie tychto obalov
a prepravnych prostriedkov vykonava samostatne.

¢) Odpad vznikajuci pri vyrobe, spotrebe vyrobkov alebo distribucii.

d) Informacie, ktorych sprevadzaju pohyb surovin, materialov, dielov,
vyrobkov. [6]

2.3.2 Aktivne prvky

Aktivne prvky su tie, ktoré zabezpecuju logistické funkcie a operdcie s pasivnymi

prvkami v logistickom ret’azci. [15]

Ich poslanim je uskutoc¢iovat postupnosti netechnologickych operacii s pasivnymi
prvkami, napr. operdcie balenia, nakladky, prepravy, vykladky, uskladnenia,

vyskladnenia. [6]

Vicsina operacii spoc¢iva so zmenou miesta, uchovanim pasivnych prvkov, pripadne
upravou pre nasledujice manipulacné, alebo prepravné operacie. Aktivne prvky v tomto
pripade predstavuju technické prostriedky a zariadenia pre manipuldciu, prepravu,

skladovanie, balenie, fixaciu.

Aktivne prvky taktieZ zahrituju technické prostriedky a zariadenia sliziace na pracu s
informaciami ( prostriedky pre sledovanie a identifikaciu pasivnych prvkov, prostriedky

a siete pre dial’kovy prenos udajov.
Logistické systémy su zmieSaného typu a tak v nich prebieha spolupraca:
a) Umelych prvkov — technické prostriedky a zariadenia

b) Zivych prvkov — zamestnanci riadiaci, a obsluhujici umelé prvky. [6]
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Logisticky ret'azec vytvara mnozinu prvkov usporiadant tak, aby vytvarali tok materidlu
a informadcii za c¢elom dosiahnutia urc¢itého ciel’a . Ret'azec sa sklada z dvoch hlavnych

zloziek:

a) Hmotna zlozka predstavuje premiestiiovanie materialu, surovin dielcov, odpadu,
obalov, 0sob atd’.

b) Nehmotna zlozka predstavuje prenos financii a informacii.

2.3.3 Zariadenia pre prepravu a triedenie

Pracovnici mozu pri preprave a triedeni dielov pouzit’ rézne druhy motorovych, alebo
bezmotorovych zariadeni. Prikladom takychto mechanizmov moézu byt vidlicové
zdvihacie voziky, ploSinové voziky, zeriavy, alebo rozne druhy ru¢nych vozikov.
Pracovnici musia diely fyzicky skontrolovat' a nalozit' na paletu, alebo do voziku

ur¢eného pre konkrétnu vyrobnt operaciu / zakazku. [8]
2.4 Identifikacia pasivnych prvkov v logistickom ret’azci

Délezitou ¢innost'ou v riadeni materidlovych tokov je povedomi.e2 0 pohybe pasivnych
prvkov. Ztohto dovodu musia byt vsetky pasivne prvky v ktoromkol'vek mieste
vyrobného procesu jasne identifikovatelné. Nosi¢om oznacenia sluziaceho k identifikacii
moZe byt samotny vyrobok, rozpracovany vyrobok, alebo material. Pokial’ nie je nosi¢
podobny s pasivnym prvkom musi byt’ k nemu naviazany. PouZivaju sa obaly, visacky,
etikety, magnetické pasky, Stitky. Identifikdciou teda moéZeme rozumiet zistovanie

totoznosti pasivneho prvku. Identifikovat’ mozeme podl'a tychto sposobov. [5]

a) Podla fyzickych znakov produktu — zistujeme kamerou, alebo inym
identifikacnym zariadenim. Sledujeme rozmer, farbu, tvar.
b) Podl'akddu—snimac nasnima ¢iarovy kod, snimac zachyti radiofrekvencny signal

vyslaného zo stitku. [5]

Vyhodou pouZitia ¢iarovych kddov nielen vo vyrobnej sfére moze byt
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a) Kontrola stavu — jasna systémova evidencia o stave zasob. Vyznamny pomocnik
pri inventarizacii, naskladneni, vyskladneni.
b) Riadenie procesov — ktorymi pasivne prvky logistického ret'azca prechadzajq.

C) Zber informAcii — zaznamenavanie a vyhodnocovanie udajov v priebehu procesu.

[5]
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2.5 Ciarové kédy

Ciarové kody st najlacnejsi a najrozsirenejSim sposobom znacenia pasivnych prvkov
logistiky. Umoziuju automaticku identifikaciu na optickom principe. Pouzitim ¢iarového
kodu je zaisteny prenos dat do nadradené¢ho systému. Tim sa za¢ne zvySovat’ kontrola

nad vyrobkami, materialom, obehom dokumentov apod.

S metddou sa stretdvame uz od 70. rokov minulého storocia. V dneSnej dobe sa
stretdvame s Ciarovymi koédmi  takmer denne. Typickym prikladom je nakup
V potravinach. Tato metdda sa vSak vyuziva aj vo vyrobnych podnikoch, napriklad na

monitorovanie toku materialu. [10]

Kazdy ciarovy kod sa skladd z tmavych Ciar a zo svetlych medzier, ktoré sa nacitaju
pomocou snimacov vybavenych prevazne Cervenym svetlom. Svetlo je pohlcované
tmavymi c¢iarami a odrazané od svetlych medzier. Snimadom sa zistuju rozdiely
v reflexii. Ta sa premiena na elektrické signaly zodpovedajuce Sirke Ciar a medzier. Tieto

signaly su prevedené do Cisel, ktoré ¢iarovy kod obsahuje. [11]
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2.5 Bezpec¢nost’ manipula¢nych prostriedkov

Bezpecnost' prace je jednym z hlavnych poziadaviek na voziky je bezpecnost. Pre
dosiahnutie optimalnej bezpeénosti som vychadzal z normy CSN 26 9030 Manipulaéné
jednotky — zasady pre tvorbu, bezpe¢ni manipulaciu a skladovanie. Tato norma sa
zaobera bezpec¢nost'ou skladovej manipulacie s manipulacnymi jednotkami pri pouziti
skladovacich zariadeni ato hlavne prepravnych prostriedkov, regélov, regalovych

zakladacov, zeriavov a inych manipulacnych prostriedkov.
Zakladné poziadavky z tejto normy:

e Manipulacné prostriedky musia byt vyhotovené tak, aby pri manipulacii,

preprave a skladovani nebol ohrozeny zivot a bezpecnost’ 0sob.

e Manipulac¢né prostriedky musia byt vytvorené tak, aby ich rozmery a hmotnosti

odpovedali predpokladanej manipulacii, preprave a skladovaniu.

e Pri stohovani manipulacnych jednotiek, oznacenych stolovacou nosnostou /

vyskou / poctom vrstiev v stohu nesmu byt tieto hodnoty prekrocené.

e Pokial' je umozZnené odoberanie materidlu z nastohovanych manipulaénych
jednotiek, musi byt vykondvané bezpecne, a to maximéalne do vysky 1800 mm od
miesta bezpecného postavenia obsluhy, pricom nesmie byt porusend stabilita

stohu.

e Pri manipulacii so stohom manipulaé¢nych jednotiek musi byt’ stoh stdrzny a jeho

vyska nesmie presiahnut’ 2 000 mm.
e Pri stohovani musi byt nosna vidlica manipula¢nych zariadeni a prostriedkov
kompletne zasunutd do naberacich otvorov manipula¢nych jednotiek, rovnobezne

s ich osou.

e Stoh manipula¢nych jednotiek nesmie vykazovat’ vychylenie od zvislice vicSie

nez 2 %. [12]
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2.6 Vypoéet stability stohu podPa CSN 269030

Pri stohovani manipula¢nych jednotiek musime brat’ do tivahy tieto faktory:

e Stabilita stohu prazdnych prepravnych prostriedkov, popripade TlahSich
manipulacnych jednotiek je mensia nez stabilita stohu manipulacnych jednotiek
S va¢Sou hmotnostou.

o Stabilita stohu proti preklopeniu (faktor stability musi byt vzh'adom k pdsobeniu

horizontalnej sily najmenej (v>=2) pri §tihlosti stohu 6:1.

Pri zistovani stability stohu sa zavedie horizontalna sila H v stohovanych manipulaénych
jednotkach alebo prepravnych prostriedkoch vratane dodato¢nej horizontélnej sily Hz
posobiacej horizontalne v mieste nakladacieho otvoru poslednej vrstvy stohu, bud’
v pozdiznom alebo prie¢nom smere, najmenej viak 150 N. Sily Hz v pozdiznom

| prie¢nom smere nemo6zu posobit’ sucasne.

Vypocet faktoru stability

Mst = moment stability
Mk = moment klopenia
v = bezpecnost’ proti preklopeniu
M, h; (n—1)*@2=x«H,+nx*H)

b = §irka manipulacnej jednotky

hi = vyska manipula¢nej jednotky

n = pocet vrstiev v stohu

Hz = dodato¢né horizontélna sila (N), Hz = min. 150 N, (sila vznikajlca pri manipulécii
s poslednou vrstvou stohu)

Qs = Hmotnost manipula¢nej jednotky brutto (kg)
Qs=0Qg+0CQ

20



Qg = Hmotnost’ prepravného prostriedku (kg)
Q = jednotkovy naklad (kg)

Gs = gravita¢na sila manipulacnej jednotky (N)

m
Gs = 9,81 —* Qs

H = horizontalna sila (N), sila vznikéd pri maximalnom dovolenom vychyleni stohu od

zvislice 2 %. [12]

H:%GS
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2.7 BOZP a obsluha stoju

Pod pojmom ru¢nd manipulacia s bremenom sa rozumie prepravovanie, alebo nosenie
bremien, vratane jeho zdvihania, polozenia, tahani, posivani, pri ktorom v désledku
vlastnosti bremien, alebo nepriaznivych ergonomickych podmienok moéze dojst
k poskodeniu chrbtice zamestnanca, alebo ochorenie z nadmerného jednostranného
zatazenia. Za ru¢ni manipuldciu s bremenom sa pokladé tiez zdvihanie a prendSanie

zivého bremena. § 28. [13]

Pripustny hygienicky limit pre tlaéné a tazné sily pri manipulacii s bremenom pomocou

jednoduchého bezmotorového prostriedku je:

a. Pre muza tlaéné 310 N a tazné 280 N
b. Pre Zenu tla¢né 350 N a azné 220 N

Pokial sa jedna o praci v smene dlhsej nez osemhodinovej, odpoveda hodnota navySenia
priemerného hygienického limitu v percentdich skutocnej dobe vykonu prace.
U dvanasthodinovej smeny nesmie byt priemerny hygienicky limit pri rucnej

manipulacii s bremenom navyseny viac nez o 20 %. [13]

3 Analyza problému

3.1 Predstavenie spolo¢nosti

3.1.1 Popis spolo¢nosti:

Spolo¢nost ABC je jednou =z najznamejSich  strojarenskych  spoloc¢nosti
v juhomoravskom kraji. Jej dominantou je kvalita a moznosti spracovania plechov
a taktiez pristup k l'udskym zdrojom spolo¢nosti. Spolo¢nost’ sa rozdel'uje na tri divizie,
Z ktorych najstarSou je divizia teleskopickych krytov. V tejto oblasti sa spolo¢nost’
zaujima o dlhodoby rozvoj a stidle nové patenty v technolégiach pohybu, moZnostiach
novych krytovani a posunov teleskopickych krytov. Druhou diviziou st kapotaZe strojov,
kde spoloc¢nost’ vyraba nadrozmerné kapotaze pre obrabacie stroje. Poslednou,
najmladSou diviziou je zdkazkova vyroba. Tu spolo¢nost” pontka svoje moznosti, kde
svojim multifunkénym vybavenim dokéaze vyrdbat’ zlozité vyroby podla poziadaviek
zakaznika. Nejedna sa len o spracovanie plechov, ale aj o kompletni montaz a lakovanie

Vv praskovej lakovni.
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3.1.2 Zakladné udaje o spolocnosti:

Déatum zapisu do obchodného registru:
e 58.1994

Pravna forma:
e Akciova spolo¢nost’

Predmet podnikania:

e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 zivnostenského zakona;

e Zamocnictvo, nastrojarstvo

e Obrabanie kovov

e Vyroba, inStalacia, opravy elektrickych strojov a pristrojov, elektrickych

a telekomunika¢nych zariadeni. [18]
Ostatné skuto¢nosti:

e Pocet clenov spravnej rady: 2

e Obchodna korporacia je podriadena zakonu ako celku postupom podla § 777 odst.
5 zékona €. 90/2012 zb., o obchodnych spolo¢nostiach a druzstvach.

e Na zéklade rozhodnutia jediného spolo¢nika ABC s.r.o., so sidlom vo Vyskove,
zo dna 27.4.2011 doslo ku zmene pravnej formy tejto spolo¢nosti zo spolo€nosti

s ru¢enim obmedzenym na akciovt spolo¢nost’. [20]
Kapital :

e Zakladny kapital 5 000 000 K¢, splatené 100 %

e Kmenové akcie na meno err, pocet akceii: 50.
Konatel’ spolo¢nosti:
e Za spolocnost’ jedna Statutarny riaditel’.

3.1.3 Organizaéna Struktira spolo¢nosti
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Spolo¢nost riadi Statutarny riaditel’. Kazdé oddelenie a divizia ma svojho vedticeho alebo
riaditel’a. Toto vedenie spolo¢nosti urcuje stratégiu a smerovanie spolo¢nosti. Strategické

rozhodnutia nasledne schval'uje majitel’ spolo¢nosti.

Personalne oddelenie

Divizia A

Obchodné oddelnie

Divizia B

Finanéné oddelenie

Statutarny riaditel

Divizia C

Vyrobné oddelenie

Stredisko DM

Vyvojové oddelenie

Stredisko lakovria

Oddelenie kvality

Obrézok ¢. 1: Organiza¢na Struktira - vlastné spracovanie.
3.2 Aktualny stav

Problém s logistikou v spolo¢nosti sa da rozdelit’ na tri zakladné problémy. Jedna sa
0 palety mimo regalov, spitné vychystavanie zékaziek a manipuldcia pomocou

paletovych vozikov.
3.2.1 Problém 1 — palety mimo regalov

Hlavnym problémom, ktory je potrebné riesit je skladovanie dielcov. Mnozstvo dielcov
presahuje skladové moZnosti na halach. Regaly a vychystavacie miesta st zaplnené
dielcami na paletach, ktoré lezia na zemi. Naskladiiovanie a vyskladinovanie regalov je
vo vicSine pripadov realizované z Unikovych ciest, alebo komunika¢nych priestoroch.
Uskladnenim paliet pred regal dochddza k dvom zdkladnym problémom, ktoré st
porusovanie pravidiel bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci a znemoznenie pristupu

k dielcom v regaloch.
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Obrazok ¢. 2: Palety v tnikovej ceste pred regdlom — vlastné spracovanie.
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V nasledujtcej tabulke €. 1 st zaznamenané realne data, zozbierané priamo na diviziach.
Jedna sa o palety, ktoré sa nachadzali vol'ne v priestore mimo regalov. Tabulka ¢. 1:

Palety vol'ne v priestore.

Divizia 1 Eurové palety | Vacsie nez eur
Lakovna 25 9
Kontrola kvality 34 7
Montaz dielcov 105 7
Zvaracia dielia 83 6
Ohranovaci lis + zamocnicka dielna 79 7
Medzi sklad dielcov po vypale 0 8
Delenie materialu 34 5
Divizia 2 EUR NAD
Vstup 9 11
Sustruh 5 12
Hlavné ulicky 4 6
Zvaracia dielna 6 11
Kontrola kvality 7 13
Montaz dielcov 19 28
Expedicia dielcov 30 9
Divizia 3 EUR NAD
Vstup materialu + manipula¢né ulicky |21 4
Expedicia 9 23
Vyroba 26 8
Medzi sklad dielcov po vypale 11 21

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Spolu sa na diviziach nachadzalo 507 eurovych a 197 vicsich paliet. Plocha euro palety
je 0,96 m? a viacsej palety 1900 x 900 mm je plocha 1,71 m?. Pokial’ by sme tieto hodnoty

premenili na jedno ucelené ¢islo, dostaneme sa na plochu 823,59 m?.
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3.2.2 Problém 2 — spitné vychystavanie zikaziek (hP’adanie)

Diclce na jednotlivé vyrobné operacie si musia manipulanti z jednotlivych vyrobnych
pracovisk vyhladavat podla systému na pracoviskach predchadzajucich vyrobnych
operacii.

Manipulanti jednotlivych pracovisk si musia diely na zdkazky vyhladavat’ samostatne.

Materidl im nepride na vyrobné pracovisko. Diely potrebné pre dany vyrobny prikaz

mdzu najst’ na réznych miestach, podla toho, kde aktudlne v regaly bolo miesto.

Vyhl'adavanie zakaziek znamena taktiez nutnost’ tlaCenia novych a novych zostav, ktoré
slizia na zistenie aktudlnej polohy dielca. Neaktudlne zostavy sa hromadia a mozu
priniest zmitok vo vyrobe. J. K. Liker na tito hrozbu upozoriiuje citiciou vyzvy
obmedzenia pisomnych sprav vSade tam kde to je mozné a to aj v pripade, Ze sa jedna

0 najdolezitejSie finanéné rozhodnutia. [7]
3.2.3 Problém 3 — manipulicia s vyuzitim paletovych vozikov

Vicsina manipulacie prebieha pomocou paletovych vozikov. Pouzitim voziku je mozné
premiestnit’ iba jednu paletu. Dal§im astym problémom je nutnost’ preskladavania paliet
Vv pripade ak su palety zoradené za sebou. Pokial’ teda potrebujeme paletu zalozenu zo
vSetkych stran inymi paletami, musime si prvotne vytvorit priestor odsunutim

prekazajucich paliet a nasledne po vytiahnuti vratit’ nepotrebné palety na svoje miesto.
3.2.4 Analyza prevazaného materialu

Vsetok material prepravovany medzi pracoviskami je uloZeny na paletach a prevazany
jednotlivo pomocou paletovych vozikov. Je preto nutné vytvorit’ manipulacné voziky,

ktoré zabezpecia plynuly prevoz viac¢Sieho mnoZstva paliet na jeden krat.

Analyza prepravovaného materialu sa sklada z dvoch casti. Prvou castou je analyza
zékladnych rozmerov dielcov vo vyrobe, druhou analyza pohybu manipulacnych

jednotiek na skladoch.. Pre analyzu bolo vybrané obdobie 1/2016 az 12/2016.

Ako vzorovy priklad slazia tri pracoviskd, na ktorych prebehla analyza rozmerov. Data
boli ziskané z informacného systému, kde sa zaznamenavaju vSetky pohyby materialu vo

vyrobe. Diely boli rozdelené na tri skupiny, podl'a ich rozmerov.
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Zamocnicka dielna je vo vécSine pripadov prvym vyrobny pracoviskom po vypaleni
plechu na laseroch. Viac nez 80 % vSetkych dielov je mozné ulozit’ na eurové palety. Viac
ako 8,5 % tvoria diely, ktoré je pre svoju vel'kost’ mozné ulozit’ do paliet s rozmerom
1900 x 900 mm. Do poslednej skupiny boli zaradené ostatné dielce s vi¢Sim rozmerom.

Najvacsi rozmer dielcu bol az 6800 x 743 mm.

Tabul'ka €. 2: Pohyb dielov na zdmocnickej dielni.

Zamocnicka dieliia Pocet ks | Percenta
Paleta 1200 x 800 mm  |4473 82,38 %
Paleta 1900 x 900 mm 463 8,53 %
Paleta vacsia 494 9,10 %
Spolu 5430 100,00 %

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Po zamocnickych operaciach nasleduje ohyb na ohranovacich lisoch. Percentuélne
zastipenie dielov je podobné ako pri zdmocnickej dielni. Jedna sa o diely, ktoré st bud’
zo zamocnickej dielne, alebo priamo s laseru. Tuto tabulku moézeme teda brat” ako

potvrdenie spravnosti zaznamenanych hodnét na zamoc¢nickej dielni.

Tabul’ka ¢. 3: Pohyb dielov na pracovisku ohrafiovacich lisov.

Ohraiovaci lis Pocet ks | Percenta
Paleta 1200 x 800 mm (10365 |83,05 %
Paleta 1900 x 900 mm | 1081 8,66 %
Paleta vécsia 1034 8,29 %
Spolu 12480 |100,00 %

(Zdroj: vlastné spracovanie)
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Zvéracska dieliia je Specifickym miestom, kde dochadza k zasadnej premene dielcov na
polotovary ur¢ené na kontrolu, lakovanie, alebo montaz. Dostavaju sa sem vypalené diely
Z laseru, ale taktiez diely po zdmocnickych operaciach, alebo po ohybe na lisoch. Je
vidiet’, Ze po zvarani sa diely zva¢suju. Dochadza k redukcii dielov s rozmerom na eurovi

paletu, ktory sa prejavuje v naraste dielov s va¢sim rozmerom do 2000 x 1000 mm.

Tabulka €. 4: Pohyb dielov na zvaracskej dielni.

Zvaradska dielia Pocet ks | Percenta
Paleta 1200 x 800 mm | 1707 76,86 %
Paleta 1900 x 900 mm 324 14,59 %
Paleta vacsia 190 8,55 %
Spolu 2221 100,00 %

(Zdroj: vlastné spracovanie)
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3.3 Analyza pouzivanych manipula¢nych jednotiek

Druhou analyzou, ktora slazila ako zaklad pre nésledny vyvoj bola analyza pouzivanych
paliet naprie¢ vyrobou. Nasledujica tabul’ka obsahuje evidenciu prijmu manipula¢nych
jednotiek za jeden kalendarny rok. Spolo¢nost’ pouziva 16 druhov paliet. Zakladom je
paleta s rozmerom 1200 x 800 , ktora tvori 65,5 % z celkového objemu manipulaénych

jednotiek.

Tabul'ka €. 5: Evidencia manipulacnych jednotiek za kalendarny rok.

Nazov 1 Dizka Sirka Mn-prijmy | VyuZitie
(mm) (mm) (ks) (%)

Paleta 5 1200,00 800,00 4967 54,308
Paleta 10  |1900,00 900,00 985 10,770
Paleta 11  |1700,00 800,00 632 6,910
Paleta 6 - A | 1200,00 800,00 436 4,767
Paleta 7 - R | 1200,00 800,00 350 3,827
Paleta 9 1600,00 1200,00 |243 2,657
Paleta 8 - R |1200,00 800,00 242 2,646
Paleta 13  |2000,00 1200,00 |232 2,537
Paleta 1 600,00 400,00 200 2,187
Paleta 2 800,00 600,00 200 2,187
Paleta 3 1000,00 680,00 196 2,143
Paleta 4 1000,00 680,00 195 2,132
Paleta 12  |1948,00 1398,00 |183 2,001
Paleta 14  |2360,00 1430,00 |50 0,547
Paleta 15 |3000,00 800,00 20 0,219
Paleta 16  |3200,00 1100,00 |15 0,164

(Zdroj: vlastné spracovanie)
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3.4 Vyhodnotenie analytickej Casti

Fyzické analyza stavu vyuzitia priestoru v haldch priniesla zistenie, ze viac nez 820 m?
uzito¢ného priestoru je zaplneného vol'ne leziacimi paletami. Je preto potreba vytvorit

rieSenie, ktoré dokdze tento stav eliminovat’ na ¢o najniz§iu moznu mieru.

Systém vychystdvania materialu na jednotlivé vyrobné prikazy je zalozeny na
vyhl'adavani potrebnych dielcov na predchadzajucich vyrobnych pracoviskach, alebo
v regéloch s vypalenymi dielcami. Potrebné dielce sa pritom mézu nachadzat’ na r6znych
miestach. Manipula¢ny pracovnici tak polovicu pracovného Casu stravia hladanim
dielcov. V navrhovej cCasti je potreba vytvorit systém, pomocou ktorého bude mozné

dielce dostat’ na pozadované pracovisko bez nutnosti zdihavého vyhl'adavania vo vyrobe.

Do procesu tvorby nového procesu vychystavania musia byt’ zahrnuty taktiez pracovnici,
pretoze ti z nich, ktory sa zaujimaju o zlepSenie svojej prace by sa mali taktiez pozitivne

zaujimat’ o procesy, ktoré sa ich tykaju. [9]

Manipulécia s materidlom prebieha pomocou elektrickych vysokozdviznych vozikov,
alebo paletovych vozikov. Hlavna nevyhoda takéhoto prevozu je fakt, Ze pri jednej ceste
moze obsluha vziat iba jednu manipulac¢nt jednotku. Je preto potreba vymysliet’ rieSenie,
ktoré by umoznilo presun materidlu vo vac¢sich objemoch bez pouzitia paletovych, alebo

vysokozdviznych vozikov.
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4 Vlastné navrhy rieSenia

Na zéklade vysledkov z analytickej Casti bol zorganizovany brainstorming s cielom
vytypovat’ vhodné rieSenie pre uskladiiovanie dielcov a manipuldciu vo vyrobe. Pre
navrhovu Cast’ prepravnych jednotiek bolo potreba odbornym odhadom Specifikovat
zékladné rozmery, nosnost’ a d’alSie hodnoty, ktoré vyroba oCakavala. Brainstorming
prebiehal za casti majstrov z vyroby, vediceho logistiky, konstrukcie a projektového
oddelenia. Zasadnou pre rozhodovanie bol fakt, ze materidly st vo viac nez 65 %
pripadov prevazané na eurovych paletach, teda nepresahuju rozmer 1200 x 800. Dalsich
32 % dielcov je do rozmeru 2000 x 1000 mm a zostavajuce 3 % predstavuju eSte vacsie

dielce.
4.1 vozikov pre manipulaciu nadrozmernych dielov:

Vysledkom analyzy boli zistené zdkladné rozmery manipulovanych dielov. Vysledkom
brainstormingu bol vyber dvoch variant manipula¢nych vozikov pre prevoz dielcov. Prvy
vozik srozmerom loznej plochy 2000 x 1000 mm, ktory je uréeny na eurovych
a nadrozmernych paliet medzi jednotlivymi diviziami. Druhou vybranou variantou bol
manipula¢ny vozik pre eurové palety rozmeru 1200 x 800, ktorych percento pouzitia
naprie¢ celou spolo¢nostou je viac nez 65 % a na niektorych pracoviskach dosahuje az

80 %.
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4.1.1 KonStrukény navrh voziku pre prevoz materialu medzi diviziami

Spolo¢nost’ sa sklada z troch divizii, ktoré nie si medzi sebou prepojené. Vybrana

varianta voziku musela spliiat’ nasledujuce poziadavky:

a) Lozna plocha manipula¢ného voziku 2000 x 1200 mm.

b) Moznost ulozit’ do voziku nadrozmerné palety, ale taktiez moznost’ uloZenia
dvoch eurovych paliet.

C) Moznost stohovat’ manipula¢né voziky na seba az do vysky 2000 mm.

d) Moznost’ jednoduchého zlozenia boc¢nic a uskladnenia ¢o najvacsicho postu
vozikov na seba.

e) Moznost zapojenia manipula¢ného voziku za tahac.

f) Moznost’ zapojit’ viac vozikov za seba.

g) Nosnost’ voziku minimalne 1500 kg.

h) Moznost prejst’ ulickami vo vsetkych halach.

i) Musi byt oznaceny o maximalnom zat'azeni a 0 moznosti stohovania
4.1.2 KonS$trukcia manipula¢ného voziku

Zakladom manipulaéného voziku je zakladna, ktora sa zvara z ocel'ovych Stvorcovych
ty¢i rozmeru 60 X 60 mm a hrubke steny 4 mm. Pouzitie tychto ty¢i prinieslo zvysenie
celkovej hmotnosti manipulaéného voziku, ale taktiez zvySenie celkovej stability

a nosnosti.

Obrazok €. 4: Zakladny ram manipula¢ného voziku — vlastné spracovanie.
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4.1.3 Kolesa

Pouzitymi kolesami je zasadne ovplyvneny cely manipulacny vozik. Celkova nosnost’ sa
totizto odvija od maximalnej zat'aze na jedno koleso. Pre vonkajsi pohyb musi vozik
taktiez znaSat’ nerovnosti terénu. Pre manipulaé¢ny vozik boli zvolené kolesa s liatinovym
diskom o priemere 160 mm. Material pre behun bol po odbornej konzultacii s vyrobcom
kolies zvoleny polyuretdn, ktory zvlada horSie poveternostné podmienky a taktiez
nerovnosti, ktoré sa vyskytuju pri prevoze materidlu medzi diviziami. Tvrdost
polyuretanu je 92 shore A stupnov, takze behun nie je tak pruzny oproti Standardnym

gumovym behunom. [14]

Tvrdost'ou behtna je zdsadne ovplyvneny valivy odpor a celkova manipulovatel'nost’
s vozikom. Zvolenim kombinécie liatiny a polyuretanu vznikne koleso, ktorého celkova
nosnost’ ¢ini 600 kg. Pri sucte nosnosti troch kolies sa dostavame na pozadovantl nosnost’

1500 Kg.

Obrazok ¢. 5: Liatinové kolesa s polyuretanovym behtunom — www.zabi.cz.
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4.1.4 Vypocet faktoru stability manipula¢ného voziku

Aby manipulaény vozik spiial poziadavky bezpednosti podla CSN 269030 bol
prepocitany faktor stability pre manipula¢ny vozik. Prepoctom si potvrdzujeme stabilitu
navrhovaného manipulaéného voziku. Pokial’ by navrhované rieSenie nesplialo faktor

stability, nesmel by sa uviest’ do prevadzky.

Qs = Hmotnost’ manipulacnej jednotky brutto (kg)
Qs=qg+a Qs =1500+70 Qs = 1570 Kg

Gs = gravita¢na sila manipulacnej jednotky (N)
Gs=qg*Qs Gs=9,18%1570 Gs =15401,7 N

H = horizontalna sila

H=—-*Gs  H=308,034N
Dosadenim do vzorca pre vypodet podl'a CSN 269030 dostavame finalnu hodnotu:

MSf_b HGS

= 2V
M, h; (n=1)-(2-H,+n-H)

Mst/Mk =10,7233
Mst/Mk >=v 10,7233 >=2,3

Z vypoctu vyplyva, ze faktor stability je 2,3, takze konStrukcia manipulaéného voziku je

pripustna pre pouZitie vo vyrobe.

4.1.5 Riadenie a zata¢éanie voziku

S manipulaénym vozikom je potreba manipulovat’ nielen vo vonkajSich priestorom
s pomerne velkym manévrovacim priestorom, ale taktiezZ vo vyrobnych halach, kde je
pohyb obmedzeny manipula¢nymi ulickami. Voziky musia mat’ v§etky kolesa otacatelné,

takze pri prechode zataCkami vozik nekopiruje trasu tahaca, ale dochadza k skracovaniu
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trasy a hrozi kontakt s predmetmi umiestnenymi v rohoch krizenia jednotlivych uli¢iek.

Prechod s viac nez jednym manipula¢nym vozikom nie je mozny.
4.1.6 Riadena naprava

Kvoli manipulédcii po halach musi byt mozné riadit’ napravy atym =zaistit' presné
kopirovanie trasy t'ahaca vozika. Pre voziky bol vytvoreny manipula¢ny ram, do ktorého
sa zapoji vozik. Plne oto¢né kolesd na voziku sa prisposobuji smeru manipulacného

ramu. Napravy ramu su spojené a Smer kolies sa meni oto¢enim oja ramu.

)

o i

|
\..:_

2

.

Obrazok €. 6: Manipula¢ny ram s riadenou napravou — vlastné spracovanie.

4.1.7 Komplexné rieSenie pre prevoz materialu medzi diviziami

Vyrobenim manipula¢nych vozikov a ramu vznikla zostava, ktord umoZziiuje manipulaciu
materialu medzi diviziami. Voziky sa daju prevazat po jednom, ale taktiez umoziujt
zapojit’ za seba viacero ramov. Pri zapojeni dvoch manipulacnych zostav je mozné
previest na jeden krat az dvanast’ eurovych, alebo Sest’ rozmernejSich paliet az do rozmeru

2000 x 1000 mm.
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Obrazok €. 7: Zostava pre prevoz materidlu medzi diviziami — vlastné spracovanie.

Kvéli prevozu materialu medzi jednotlivymi diviziami je manipulacny rdm opatrené

plachtou, ktord brani preniknutiu vody, alebo snehu k plechovym ¢astiam.

Obrazok ¢. 8: Manipula¢ny vozik, ram a plachta — vlastné spracovanie..
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4.2 Eurovy manipula¢ny vozik

Z analyzy vyplynula jednoznac¢nd informacia o tom, ze 80 % vSetkych dielov je mozné

premiestiiovat’ na eurovych paletach 1200 x 800. Tieto palety st vo vécSine pripadov

prepravované pomocou paletovych vozikov a na zakladanie do regalov je pouzivany

elektricky vysokozdvizny vozik. V ramci vyrobnych hal sa palety Casto nachadzajia mimo

paletovych regalov, na miestach uréenych pre vyrobu, alebo na manipulaciu a prechod.

4.2.1 Zakladné poziadavky na manipulaény vozik pre diely v ramci divizie

Poziadavky z pohl'adu vyroby a BOZP boli spisané priamo od manipulantov a majstrov

jednotlivych ¢asti vyrobnych hal. Vysledkom bolo devit bodov z vyroby a sedem bodov

na BOZP, ktoré¢ sluzili ako zaklad pre konstrukciu manipulacnych eurovych vozikov.

Vyrobné poziadavky

1.

Prispdsobeny pre presun materialu na EUR paletach az k vyrobnym pracoviskam
/ zariadeniam

Do voziku musi byt’ zabezpec€eny pristup elektrickym vysokozdviznym vozikom,
velkym plynovym vysokozdviznym vozikom a taktiez moznost’ jednoducho
zalozit’ prazdnu paletu rucne.

K dielcom musi byt’ zabezpeceny pristup z kazdej strany manipulacného voziku.
Vyrobny pracovnici a pracovnici kontroly musia mat prehlad o dieloch vo
voziku.

MozZnost prispOsobenia vysky jednotlivych podlazi. Minimalna vzdialenost
medzi podlaziami 250 mm.

Moznost’ zapojenia za manipulacny vozik a taktiez moZnost’ ru¢ného tlacenia
voziku.

Vozik musi zvladnut’ manipulovant zat'az 1200 kg na jeden vozik, alebo 300 kg
na jedno podlazie.

Vozik sa musi vojst’ pod paletovy regal. V ramci vyroby sa pouzivaju dvoj a troj
paletové regaly. Do vozikov, ktoré nahradia spodné podlazia regalu sa musi vojst’

minimalne rovnaké mnozstvo paliet.
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8. Vozik musi vojst’ do boxu zvaraa — maximalna vyska kvoli stahovacej zastene

je 1900 mm.

9. Vozik sa na Sirku zmestit’ pod paletovy regél. Pod regal sa musi zmestit’ rovnaky

pocet manipulacnych vozikov, ako je maximalna kapacita jedného podlazia

regalu.

Poziadavky zo strany BOZP

1.

Pripustny hygienicky limit pre tlatné sily pri manipulacii s bremenom pomocou
jednoduchého bezmotorového prostriedku je 310 N.

Najvyssia pripustna vyska palety umiestnenej na manipulanom voziku nesmie
presiahnut’ 1800 mm. Celkova vyska voziku nesmie byt vyssia nez 2000 mm.
Nosnost’ jednotlivych podlazi musi byt miniméalne 300 kg. Celkovd nosnost’
manipula¢ného voziku musi byt 1300 kg. Spodné podlazie voziku je urcené pre
diely s vyssou zatazou.

Priecka musi byt’ zaistena proti vysko€eniu pri ndhodnom nabrati 0 Spodnej Casti.
Jednotlivé palety musia byt zaistené proti pohybu a vypadnuti pri rychlom
zastaveni / rozbehnuti manipulacného voziku.

Oje pre zapojenie musi byt mozné zaaretovat’ tak, aby nepresahoval samotny

Na voziku musi byt’ jasne vyznacené maximalne zat'azenie

4.2.2 Modelovy navrh voziku

Konstrukcia samotného voziku musela vychadzat' z podkladov nazbieranych naprie¢

spolo¢nostou. Zakladom bola maximélna vySka a moZnost’ ukladania roézne velkych

dielcov od vypalkov, ktoré st iba ploché plechy naukladané na seba. AZ po pozvarané

vyrobky, ktorych objem oproti neohnutému plechu vyrazne narasta. Z poziadaviek

vznikla zakladny konstrukcia.
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Obrazok ¢. 9: Vozik pre diely na eurovych paletach — vlastné spracovanie.

Spodna ¢ast’ manipulaéného voziku je konstrukcia zo zvaranych obrabanych ty¢i na 3D
lasery. Do nosnej spodnej ¢asti manipulaéného voziku st nasunuté ¢ profily s vypalenymi

otvormi pre vlozenie prie¢nikov, na ktoré su ukladané eurové palety.
4.2.3 Prepocet stability

Opit, tak ako uvidcSich manipulacnych vozikov bola stabilita voziku potvrdena

prepoctom.

Qs = Hmotnost’ manipulacnej jednotky brutto (kg)
Qs=qg+q (Qs=98+1200 Qs =1298Kg

Gs = gravitacna sila manipula¢nej jednotky (N)
Gs=qg*Qs Gs=9,18%1280 Gs=12733,38N

H = horizontalna sila

H= 5_10 *GS  H= 254,6676 N

Dosadenim do vzorca pre vypocet podla CSN 269030 dostavame finalnu hodnotu:

MSI

M,

n-Gg >y
(n=1)-(2-H, +n-H)

b
h;

Mst/Mk = 4,40977

Mst/Mk >=v 4,40977 >=2,3
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Vypoctom sme potvrdili stabilitu konstrukéného rieSenia eurového voziku.
4.2.4 Kolesa

Pre manipulaciu s eurovym manipula¢nym vozikom su pouzité¢ mensie kolesa o priemere
125 mm vyrobené z bieleho polyamidu PA6. Mensi priemer je mozné pouzit vd’aka
povrchu po ktorom manipulacné voziky jazdia. Vnutorné podlahy hal, je vyrobeny
Z liateho betonu a neobsahuje nerovnosti, ktoré by mohli sposobit’ poskodenie tvrdého

polyamidu. [16]

208"

Obrazok ¢. 10: Polyamidové koleso — www.zabi.cz.
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4.2.5 Hotové voziky

Vytvorené manipula¢né eurové voziky maji podla zadania sluzit’ pre r6zne ucely, od

vychystavania materidlu pre urcité vyrobné pracoviskd, az po uskladnenie materidlu

uréeného na prevoz do d’alSej Casti vyroby.

Obrazok ¢. 11: Vozik pre diely na eurovych paletach vo vyrobe — vlastné spracovanie.

Na obréazku €.1 je vidiet moznost’ pouzitia voziku pre vychystavanie materialu priamo
pri ohranovacom lise. Obsluha stoja méze mat’ k dispozicii az $tyri palety v operaénom
priestore. Pri pouZiti hydraulického eurového voziku je moZné dat’ do opera¢ného

priestoru len jednu paletu.

3

Obrazok ¢. 12: Umiestnenie vozikov pod regalmi— vlastné spracovanie.
Poziadavka na minimalizaciu zabraného priestoru je vidiet na obrazku ¢. 12, kde su pod
regalom uréenym pre Styri palety umiestnené Styri manipulacné voziky. Nie je teda

potreba vyuzivat’ d’alsi priestor mimo regédlov na odstavenie vozikov
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4.3 Prepravné prostriedky

Pre pohon vozikov sme museli vybrat vhodny taha¢. Poziadavky vyplynuli
z konstrukéného rieSenia manipulaénych vozikov. Taha¢ musi utiahnut minimalne
4000kg a musi zvladat’ pohyb aj po nerovnomernom povrchu vo vonkaj$ich priestoroch.
Vyber tahaca zasadne ovplyvnila poziadavka na pohyb mimo budov. Areal medzi
budovami je tvoreny zdmockou dlazbou, znizenymi obrubnikmi a réznymi prekézkami,
ktoré vacSina tahaCov nezvladne kvoli malému priemeru kolies. Dolezitym faktorom bola
taktiez vydrz batérii. Poziadavka bola na minimalne dve smeny manipulécie bez nutnosti

nabijania. Z tohto dévodu sme museli vylucit’ va¢Sinu manipula¢nych vozikov.
4.3.1 Vybrany taha¢ — OM PIMESPO CTR 60

Vybrali sme taha¢ od spolo¢nosti OM PIMESPO typ CTR60, ktory splha vietky
pozadované kritéria. Dokéaze utiahnut’ az 6000kg, to znamend urciti rezervu oproti
miniméalnemu poziadavku. Kapacita batérii je 300 Ah, ¢o by malo odpovedat’ nasSim
potrebam pre jednu smenu. Taha¢ je vybaveny pevnou pohafianou zadnou napravou

a prednym kolesom, ¢o prinaSa moznost’ oto¢enia na 1,65 m. [17]

Tahac je vybaveny odoberatelnou kapotou so sklami, kde st umiestnené vietky potrebné
veci pre prevadzku mimo zastreSenych v ratane stieracov a vykurovania. Strecha je plne
odnimatel'nd, takze v letnych mesiacoch mdze obsluha jazdit’ bez strechy. Pre zvySenie
bezpecnosti a viditelnosti bol na taha¢ osadeny majak, ktory sa zapne automaticky po
rozsvieteni svetiel. Bol taktieZz vytvoreny nédvod na obsluhu a pracu s tahacom

a zapojovanymi vozikmi — priloha ¢.3.

Obrazok ¢. 13: Manipula¢ny taha¢ OM PIMESPO CTR60 — www.stapler.cz.
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4.4 Znacenie a pohyb materialu vo vyrobe

Zavedenie novych manipulacnych vozikov si vyziadalo zmenu znacenia a pohybu
materidlu po vyrobe. Pretoze vSetky divizie a strediska spolo¢nosti funguju odlisne, bolo

potrebné vytvorit’ viacero variant znacenia a manipulacie.

441 Systémova evidencia dielcov a prirad’ovanie nasledujiceho pracoviska

k zakazke.

Evidencia pomocou identifika¢nych Stitkov

Vypalené¢ dielce su po vypaleni oznacené identifikacnym Stitkom daného vyrobku. Znaci
sa jeden kus z danej vyrobnej davky. Pokial’ je davka viacsia, znaci sa kazdy 50 kus.
Identifikaény $titok o rozmeroch 38 x 75 mm obsahuje vSetky zakladné informacie

o danom dielci.

Rada vyrobného Cislo vyrobného
prikazu prikazu

T T

VZ17 - 9828
001200”0”! ‘” ‘” Identifikac

| 1D zdkazky VZSVMAG — &islo zakaz Nasled}ljﬁce
Identi Zak.:171007 Ks.zad.:1 pracovisko

Cisl
Finalni VP: VZ17 - 9843
Nadfizeny VP:VZ17 - 9843

Obrazok ¢. 14: Identifikaény $titok vypaleného vyrobku — vlastné spracovanie.

Kvoli novému sposobu vychystavania vyrobnych prikazov pribudla na $titok informacia
0 nasledujucom pracovisku. Pokial’ sa v technologickom postupe nachadza viacero
vyrobnych operacii, ktorymi dielec prechadza je zobrazované prvé nasledujice vyrobné
pracovisko po operacii palenia na lasery. Pokial’ sa na vyrobnom prikaze nachadza len
jedna operécia palenia na lasery a dielec vstupuje do vysSej zostavy, priradi sa do
informacie o nasledujicom pracovisku oznacenie prvého pracoviska nadriadené¢ho

vyrobného prikazu.
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Identifikacia dielcov v d’alSom procese vyroby

Vsetky vyrobné pracoviska pracuju s technologickymi postupmi. Kazdy technologicky
postup obsahuje informaciu o operaciach a nasledujucich pracoviskach. Po dokoncéeni
vyrobného prikazu nebolo jasné, na aké pracovisko ma material smerovat. Bola preto
doplnena informacia o nadriadenom vyrobnom prikaze, do ktorého aktualny vyrobny

prikaz vstupuje.

(:3. uykresu zakaznika:
. objednauky 28k

Mazew wyrobku:

Ridici WP: Nadiizeny "P: Masled. prac.:
VZ1 7 - 5992 SEAT - G003 WEAT - 6003 VESWBOD
& abjednauky dodlé: l;:i.i::'s'o wirobiar DA.A
. obshodni zakzky: Gizlo zmény:
Zakaznik: Y DA'A

SVAR. - PLECH ELKO 2

Termin zadani Planovany termin minoZstvi
o wyroby: ukandeni: 4 ks
Poznémka k wirobnimu pilkazu; DAA Revize dokumentace:
L e Gislo stroje;
Podrizené wrobni prikazy:
|ﬁada Prikaz | 5Z |Regq. cislo Hazev Povrch 1| Povrch 2|I{usy zad. |Plan. uknnf:enl'l
IHE seai | zon| Daa PLECHELK® 2 | 4 |
Materialova wwdejka:
57| Cislo Popis M. |Mnofstui |MnoZstel | Rozdil Diivod Jméno
poloZky nalks | nazak. rozdilu
S09003% MUT. MG ks 1,000 4,000
Lro8, PLECHELKG 2 ks 4,000 4,000
Seznam operaci:
Operace  [JOPis oEeEace.ﬂcooperace Poznémka k wyrobni operac
Typ Pracaviste (névrh na Gpravu pracoynino postupu)
Piipawni éas Jednicowy das Celkowy das
oMo Ohnout
aLa7 SAFAN
AR min min
020 Bodove svarovan!
WZSWBOD Boadové swafowini
THlTT T min
Plipravny &as Jednicovy Saz Celkowy ¢as
Celkem min min min

Obrazok ¢. 15: Sprievodny list s technologickym postupom — vlastné spracovanie.

TaktieZ bola doplnend informécia o pracovisku prvej operacie z nadriadeného vyrobného
prikazu. Pokial' je vyrobny prikaz vrcholovy aodvedenim poslednej operacie
Vv technologickom postupe sa vyrobok dokonc¢i a je urceny k odoslaniu, pravy horny roh

zostava prazdny.

45



4.5 ERP systém

Pomocou ERP systému je mozné vytvarat, editovat’ lokéacie pre vyrobu. Vytvorenim
lokacii je mozné sledovat’ samotny tok materidlu a taktiez ¢as materialu na jednotlivych

lokaciach.
4.5.1 Vytvaranie lokacii

Vsetky pohyby umiestnenia V rdmci skladovych kariet st na urovni ERP vykonavané
pomocou pluginu ,,logisticky sklad“. Aby bolo mozné skladové karty na umiestnenie
zaradit, je najskor potreba nadefinovat’ nad prislusSnymi skladovymi strediskami kody
umiestneni. Pridanie novych lokacii pre milkrun prebieha v stredisku LOKACE. Po

rozkliknuti pravym tlac¢idlom mysi vyberieme vol’bu umiestnenie.

o : . o o
. Zrudt Obnovit Akee Opise  Sestavy Helios Stare...
x] S%lok
Cislo stediska Mazew Z  Expedicnilokace
» [T o r— e ML)
¥ Opravs externich informaci..  Alt+Enter
5 Mo F2
& Zniit Del

Tisk
WS Office
Zablokovani vybrangch zaznamd

Odblokovénivybrangch zéznamd

* Externi akce

Prehledy

2| Zména prednastavena
[2] Definice arganizaéni struktury..
Exportuiech
Import

S Definice prév na zrménu stavu skladu..,

Dokumenty (Helios Controlling)..

Zprivy »

Obrazok ¢. 16: Vytvaranie lokacii v ERP systéme — vlastné spracovanie.

V nasledujicom prehlade je mozné vytvarat' lokacie pre sledovanie pohybu dielcov.
Lokécie je mozné vytvarat’ jednotlivo pomocou tlacidla novy, alebo pomocou externej

akcie, ktora prekopiruje pozadovany zoznam vytvoreny v programe Microsoft Excel.

46



% Umisténi - 00299000 - LOKACE—sledovani pohybu dilcil ve wirobé

Akce MoZnosti Mapowvéda
r Q
Mastay | Mowph.,  Oprava,, Zrudit Obnovit  Akce
E =3

kad Mazew

b TEAM-YS 1A ZAM - WETUP na zamednickou dilnu
Ziam-v3 1B ZAM - WETUP na zamecnickou dilnu
TIAM WS 1C ZAM -WETUP na zdmednickou dilnu
ian-ws 10 ZAM - WETUP na zédmednickou dilnu
s o B 1 ZAM - WETUP na zamecnickou dilnu
LA -Ws 1F ZAM - WETUP na zamecnickou dilnu
TIAM Y14, ZAk - WFSTUP ze zdmednické diliy
ZEAm WY _1B ZAM - WYSTUP ze zamechicke dilry
ZIam-wy_1C ZAM - WYSTUP ze zametnicke dilry
ZEam -y _1D ZAM - WYSTUP ze zémetnické dilry
ZZamd-wy_1E ZAM - WFSTUP ze zdmednické dilry
ZEAM-Y_1F ZAM - WSTUP ze zémeénické dilry

iz,

Obrazok ¢. 17: Vytvorené lokécie pre pracoviska — vlastné spracovanie.

4.5.2 Sledovanie vyrobkov v procese vyroby

Pomocou modulu vyrobného a logistického skladu je mozné sledovat’ stav jednotlivych

umiestneni a taktiez sledovat’ pohyby na danom vyrobnom umiestneni. Systémova

evidencia odstraituje fyzické hl'adanie dielcov. Je mozné vyfiltrovat’ pohyb jedného

dielca po celej vyrobe. Pomocou tohto nastroja mézeme analyzovat dobu, ktort dielec

stal pred vyrobnym pracoviskom a ako dlho trval celkovy proces od vypdlenia az po

dodanie na expediciu.

Tabul'ka €. 6: Loka¢ny pohyb dielu.

Nazov dielca | MnoZstvo | Nazov pracoviska | Autor Druh pohybu Datum pripadu
ZAVES 4,00 lasery vystup Operator Piijem 7.5.2017 01:05:17
OHYB

ZAVES -4,00 lasery vystup Manipulant 2 | Zména umisténi | 8.5.2017 07:19:25
OHYB

ZAVES 4,00 Hala ZAV ¢ast 1 | Manipulant 2 | Zména umisténi | 8.5.2017 07:19:25
OHYB

ZAVES -4,00 Hala ZAV &st 1 | Manipulant3 | Zména umisténi |11.5.2017 10:00:50
OHYB

ZAVES 4,00 SAFAN_VSTUP |Manipulant3 |Zména umisténi |11.5.2017 10:00:50
OHYB

ZAVES -4,00 SAFAN_VYSTUP | Manipulant 3 | Zména umisténi |11.5.2017 12:25:45
OHYB

ZAVES 4,00 Montaz VSTUP | Manipulant 3 | Zména umisténi |11.5.2017 12:25:45
OHYB

(Zdroj: vlastné spracovanie)
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V tabul’ke je uvedeny prehlad pohybu dielcu po vyrobe. Po vypaleni operator laseru
vykonava systémové naskladnenie dielcov do systému. Po naskladneni manipulant
delenia materialu prevaza materidl od vyrobného pracoviska do medzi skladu vypalkov.

Odetial je dielec odobrany na ohyb a nésledné prevezeny na montaz.
4.5.3 Identifika¢né manipulacné karty

Identifikovat’ sa taktiez mézu manipulacné voziky a jednotlivé prevozné lokacie. Pre
identifikovanie slizia manipulacné karty. Obsahuji informaciu o nazve lokacie, ¢iarovy
kod, ktory je skenovany pomocou mobilnych ¢itacich terminalov a popis danej lokacie
s blizSou Specifikaciou, kam diely smeruju. Nizsie je mozné vidiet' vizualizaciu kariet

pouzivanych vo vyrobe.

ZAM - pfevoz na Milkrun -
Svafovnu Zamecenici
I I
ZAM-SVARGF M-ZAM6F
I I
ZAM-SVARGE M-ZAMGE
MM ]
ZAM-SVARGD M-ZAM6D
NI I
ZAM-SVARGC M-ZAM6C
T ]
ZAM-SVARGB M-ZAMGB
i [
ZAM-SVARGA M-ZAMEA

LRO7-ZAMG6

LRO7 - Prevoz na trizeni

Obrazok ¢. 18: Lacné karty — vlastné spracovanie.
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4.6 Systém lokacii a manipulacie na stredisku delenia materialu

Na stredisku delenia materidlov je sposob manipulacie a vychystavania odlisny od
ostatnych pracovisk. Z dévodu obmedzeného priestoru vycleneného pre manipulédciu
s materidlom bolo dohodnuté plnenie viacerych pracovisk do jedného manipulacného

voziku.

Vsetky dielce vypalené na ktoromkol'vek vyrobnom zariadeni su oznacené
identifikacnym Stitkom, pomocou ktorého je dielec jasne identifikovatelny a pomocou

ktorého je mozné urcit’ nasledujiace pracovisko.

Obsluha vyrobného stroja je zodpovedna za zalozenie dielcov do manipulacného voziku
pristaveného pri vyrobnom zariadeni. Na jednom poschodi voziku mdézu byt umiestnené

iba dielce urcené pre jedno vyrobné pracovisku divizie A, alebo pre jednu z divizii B, C.

Lokacie dielcov st vytvorené podla oznaCenia jednotlivych pracovisk. Zaciatok
oznacenia je LR02-; LRO3-; LRO4-; LRO5-; LRO7-. Oznacenie lokacie d’alej pokracuje

oznacenim pracoviska, alebo divizie, na ktor smeruje a ¢islo podl'a od 1 do 10.

Tabul’ka ¢. 7: Lokacie delenie materialu.

Oznacenie pracoviska | ¢islo lokacie | Popis lokacie

-KKOO laz10 Prevoz na triedenie
-MONT 1laz 10 Prevoz na triedenie
-OL 1az 10 Prevoz na triedenie
-SVAR 1az10 Prevoz na triedenie
-ZAM 1laz 10 Prevoz na triedenie
-KAP 1az10 Prevoz na triedenie
-TSK 1az10 Prevoz na triedenie

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Po naplneni manipula¢ného voziku, alebo v stanoveny ¢as prevezie manipulant strediska

delenia materialu vyvezie vozik na triediace miesto oznacené v layoute.

Po dovezeni na triediace miesto prebieha triedenie dielcov do jednotucelovych vozikov .

Diely na tychto manipulacnych vozikoch smeruji na rovnaké vyrobné pracovisko.
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Voziky st plnené od spodnej casti voziku po vrch. Po rozriedeni manipula¢nych vozikov
je obsluha milkrunu alebo manipulant delenia materidlov povinna nalokovat’ dielce na

spravnu poziciu podl'a nasledujiceho vyrobného pracoviska. Lokacie su nasledovné:

Tabulka ¢. 8: Prevozné lokacie z delenia materialu.

Oznacenie cislo podlazie

pracoviska voziku voziku Popis lokacie

DM-KKOO laz 10 AazF Prevoz na kontrolu
DM-MONT 2az 10 AazF Prevoz na montaz

DM-OL 3az 10 AazF Prevoz na ohraiovaci lis
DM-SVAR 4az 10 AazF Prevoz na zvéracsku dieliu
DM-ZAM 5az 10 AazF Prevoz na zdmoc¢nicku dielnu
DM-divB 6az 10 AazF Prevoz na diviziu 2

DM-divC 7 az 10 AazF Prevoz na diviziu 3

(Zdroj: vlastné spracovanie)

4.7 Systém manipulacie s materialom na divizii A

Po roztriedeni a zalokovani materidlu na jednotlivé pracoviskd su tieto materidly
rozvezené obsluhou milkrunu na poZadované pracoviskd. Po dovezeni na pozadované
pracovisko je zmenena taktieZ lokacia dielcov na voziku podl'a pracoviska. Systémovo je
tak jasné, ze dielce na tejto lokacii st k dispozicii na vyrobnom pracovisku, je na nich

odvedena predchadzajuca operacia a mézu sa brat’ do d’alsieho vyrobného procesu. [19]
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Tabul'ka €. 9: Lokacie milkrun pracoviska.

Oznacenie cislo podlazie

pracoviska voziku voziku Popis lokacie

M-KKOO laz 10 AazF Milkrun kontrolu
M-MONT 1az 10 AazF Milkrun montaz

M-OL 1az 10 AazF Milkrun ohranovaci lis
M-SVAR laz 10 AazF Milkrun zvarac¢sku dieliiu
M-ZAM 1az 10 AazF Milkrun zdmoc¢nicku dieliiu
K1-2-VYCH 1az 10 AazF Milkrun divizia B
T1-2-VYCH l1az 10 AazF Milkrun divizia C

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Za lokovanie dielcov vramci vyrobného pracoviska je zodpovedny lider daného
pracoviska. Po ukonceni vyrobnej operacie zmeni pripravi diele na presun a zmeni
lokaciu. Zakladom je dodrzanie rovnakého systému, ako pri vyvoze z triediaceho miesta.
Dielce musia byt’ rozdelené podla nasledujiceho vyrobného pracoviska. Toto spdsobi

vacsi ndrast lokacii, ale v kone¢nom dosledku zavedenie prinesie zvysenie prehl'adnosti

a eliminaciu nutnosti zdfhavého hl'adania dielcov po vyrobe. [19]
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Tabulka ¢. 10: Prevozné lokacie divizia A.

Oznacenie cislo podlazie

pracoviska voziku voziku Popis lokacie

KKOO-MONT |1az 10 AazF Kontrola - pripravené na montaz
KKOO-LAK 1az 10 AazF Kontrola - pripravené na lak
KKOO-EXP 1 az 10 AazF Kontrola - pripravené na expediciu

MONT-LAK 1 az 10 AazF Montdz - pripravené na lakovanie

MONT-EXP 1az 10 A azF Montaz - pripravené na expediciu
OL-KKOO 1az 10 AazF Ohran. Lis - pripravené na kontrolu

OL-MONT 1az 10 AazF Ohran. Lis - pripravené na montaz

OL-SVAR 1az 10 AazF Ohran. Lis - pripravené na zvar. Dieliiu
OL-ZAM 1az 10 AazF Ohrani. Lis - pripravené na zdmocnici
SVAR-KKOO |1az10 AazF Zvaracska dielna - pripravené na kontrolu
SVAR-MONT |1az 10 A azF Zvaracska dielna - pripravené na montaz
SVAR-ZAM 1az 10 A azF Zvaracska dielna - pripravené na zamocnici
ZAM-KKOO |1az10 AazF Zamocnici - pripravené na kontrolu
ZAM-MONT |1az 10 A azF Zamocnici - pripravené na montaz
ZAM-OL 1az 10 A azF Zamocnici - pripravené na ohran. Lis
ZAM-SVAR 1az 10 AazF Zamocnici - pripravené na zvar. Dieliiu

LAK-KKOO 1 az 10 AazF Lakoviia - pripravené na kontrolu

LAK-MONT 1 az 10 AazF Lakovia - pripravené na montaz

LAK-EXP 1az 10 AazF Lakovna - pripravené na expediciu

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Samotny prevoz medzi pracoviskami zaistuje obsluha milkrunu, alebo urceny
manipulant. Prevezie material na poZadované pracovisko a zmeni lokéciu podla tabulky

¢.9.
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Diagram pohybu materialu

Sucastou prace je taktiez zmapovanie pohybu materidlu medzi jednotlivymi
pracoviskami. Na diagrame st zobrazené medzi sklady. Modra farba znézoriiuje vstupné
a zelend vystupné medzi sklady z ktorych je materidl pouzivany na jednotlivé vyrobné

operacie.

| Zatiatok I

[Zvaratska dielfa,
Brisirfa

OL, ZAM, kantraly 2

Zvaraiska dielfa,

Brisima

| Koniec I

Obrazok ¢. 19: systém prevozu materidlu medzi pracoviskami divizie A — vlastné

spracovanie.

Zastavky na divizii su znazornené taktiez na vytvorenom layoute divizie priloha ¢. 1.
V prilohe je taktiez vidiet' fyzicky pohyb materidlu po hale. Diely prechadzaju z l'avej
strany haly, kde su umiestnené lasery vypal'ujuce diely z plechu. Dalej material prechadza

na triediace stanoviste, kde je rozdel'ovany na lokéacie podl'a nasledujiceho pracoviska.
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Odetial’ diely putujii smerom doprava na zamoc¢nicku dieliiu, ohranovacie lisy, zvarac¢ska
dieliiu alebo kontrolu. Po odvedeni vSetkych operacii diely putuji na pracovisko
expedicie, kde su diely zabalené¢ a odosielané k zdkaznikovi. VSetky pohyby st

zaznamenavaneé a je mozné kontrolovat’ poziciu dielcov pomocou vytvorenych lokécii.

4.8 Systém manipulacie s materidlom medzi delenim materialu

a diviziou B a C

Pre prevoz materidlu medzi delenim materialu a diviziami B a C je potreba opustit’
vnutorny priestor haly A, a prejst’ cez komunikdaciu a areél jednotlivych divizii. Prevoz
materialu je realizovany pomocou vac¢sich manipulacnych vozikov, ktoré su uréené aj do
vonkajsich priestorov. Predanie materidlu medzi delenim materidlu a d’alsimi dvoma

diviziami spociva iba v dovezeni materialu na priestor vedl'a hlavného vchodu do divizie.

Miesto je oznacené nazvom zastavky na stene divizie, rohy odstavného priestoru su

namal'ované bielou farbou a naviac sa na zemi nachaddza oznacenie zastavky milkrunu.

AT

o A i

+ i N R B e S A e sl i e B

Obrazok ¢. 20: Odstavné miesto manipula¢ného voziku — vlastné spracovanie.
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Po vyjazde zo strediska delenia materidlov prejde milkrun v stanoveny cas, uréeny
smernicou po vyznacenej trase az pred sekéné vrata divizie C. Odpoji plny vozik s dielmi

a zapoji prazdny pripraveny na znovu naplnenie. [19]

Po vypojeni taktiez informuje manipulanta divizie o doruceni dielcov. Manipulant divizie

B je povinny prelokovat’ si diely z lokécie:

T1-2-VYCH 1az 10 A azF Milkrun divizia C
Na lokaciu:
T1-2-VYCH 1az 10 A azF Prevezené na diviziu C

Nésledne sa obsluha milkrunu vracia s prazdnymi vozikmi po vyznacenej trase spét’ na

delenie materidlov.

Odtial’ obdobne prebieha vyvoz materidlov na diviziu B. Obsluha milkrunu prejde po
stanovene;j trase, odpoji manipulaény vozik pred diviziou B, informuje manipulanta danej
divizie, zapoji prazdny manipula¢ny vozik za milkrun a odchadza smerom na delenie

materidlu. Manipula¢ny pracovnik je povinny zmenit lokaciu dielcov z:

K1-2-VYCH 1az 10 A azF Milkrun divizia B
Na lokacie:
K1-2-PREDVYCH 1az10 A azF Prevezené na diviziu B
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5 Ekonomické zhodnotenie navrhu

Na zaciatku prace bol stanoveny ciel’, nastavit’ internt1 logistiku a procesy manipulacie.
Navrhnuté rieSenie, ktoré obsahuje implementaciu novych manipulaénych vozikov
a zmenu pohybu dielcov po vyrobe prinasa nielen poriadok a syst¢ém do fungovania

spoloc¢nosti, ale taktiez sa spaja s financnou usporou.
5.1 Vy¢islenie nakladov

Na zaciatku projektu boli ndklady na projekt stanovené na 550 000 K¢&. Tieto naklady sa
nepodarilo dodrzat’. Vysledné naklady presiahli hodnotu 750 000 K¢. Hlavnym dovodom
bola vyroba viac nez pat'desiatich manipulacnych eurovych vozikov, ktorych naklady na

vyrobu ¢inili 350 000 K¢&.

Tabul’ka ¢. 11: Naklady na projekt.

Naklady na projekt Naklady
Taha¢ OM PIMESPO CTR 60 1ks 73 000,00 K¢
Voziky 12 ks + ramy 3 ks pre nadrozmerné diely 105 000,00 K¢
Vozik EUR 53 ks 350 000,00 K¢
Znacenie pracovisk, uprava hal 25 000,00 K¢
Praca - projektové vedenie, konstrukcia, schodzky,

vytvaranie lokacii 225 000,00 K¢
Celkové naklady na milkrun 778 000,00 K¢

(Zdroj: vlastné spracovanie)

5.2 Vy¢islenie finanénych uspor
Prevoz materialu medzi delenim materialu a diviziami B a C

Zavedenim vacSich manipula¢nych vozikov, ktoré rozvazaji materidl medzi dvoma
diviziami a delenim materidlu sa podarilo redukovat” ¢as prevozu. Spdsobila to
skutocnost’, Ze pred zmenou boli palety prevazané vysokozdviznym vozikom jednotlivo.
Do manipulaéného voziku sa na jeden prevoz zmesti 6 eurovych paliet, alebo 3

nadrozmernej$ie palety do rozmeru 2000 x 1000 mm.
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Tabulka ¢. 12: Uspora prevozu medzi halami.

Pocet prevozov pred zmenou 40 prevozov
Pocet prevozov po zmene 10 prevozov
Casova naroénost’ prevozu 3,5 minuty

Ro¢né naklady na prevoz pred

zmenou 116 666,67 K¢

Roc¢né naklady na prevoz po zmene |29 166,67 K¢
Roc¢na dspora 87 500 K¢

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Prevoz materialu a eliminacia hPadania na divizii A

Novy systém preddvania materialu, ktory zaru¢i dovoz materidlu az na pozadované

pracovisko dovolil redukovat’ naklady na manipulantov o 15 %.

Tabul’ka & 13: Uspora nakladov na manipulaciu.

Naéklady na manipulantov pred zmenou 1296 000,00 K¢
Néklady na manipuléciu po zmene 907 200,00 K¢
Roc¢na uspora 388 800,00 K¢

(Zdroj: vlastné spracovanie)

Manipulacné eurové voziky sluzia taktieZ na presun materidlu v rdmci pracoviska.
Manipulant nachystd obsluhe stroja pracu do manipulaéného voziku. Tym eliminuje
nutnost’ pouZzivania paletového voziku a maximalizuje tak ¢as, ktory pracovnici stravia

¢innostami pridavajicimi hodnotu.
5.3 Nefinanéné uspory

Novy systém lokacii a prevazania materiadlu prindsa nielen financnu tsporu, ale taktiez
celkova optimalizaciu procesov internej logistiky. Presnejsia informacia o pohybe

materidlu umoziuje jednoduchsie sledovanie dielcov vo vyrobe. Vyhodnocovanim
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a analyzou pohybu materidlu po vyrobe je mozné taktiez urcit’ izke miesta vyrobného

procesu.

Zavedenim eurovych manipulacnych vozikov sa podarilo vyrazne znizit' miesta, ktoré
boli zablokované paletami. Maximalne sa do manipula¢ného voziku vojde Sest’ eurovych
paliet. Priemerne su voziky obsadené na 75 %, €o predstavuje 4 palety na jednom voziku.
Plocha, ktort zaberaji vyrobené voziky zabera 62 m2. Pokial’ b y sme pocitali plochu
paliet na priemerne obsadenych vozikoch dostali by sme sa na hodnotu 203 m. Priestor
0 rozlohe 141 m2, ktory by bol bez vozikov zaplneny paletami mézeme teda vyuzit’ na

rozsirenie vyroby.
5.4 Konec¢na bilancia navrhu

Sc¢itanim vSetkych nakladov na zavedenie nového systému internej logistiky dosiahneme
hodnotu 778 00 K¢&. Roéna finanéné Gspora predstavuje 476 000 K&. Uspory by teda mali
pokryt’ celkové naklady v druhej polovici druhého roku po zavedeni. Do finanénych
uspor neboli zapoc€itané zisky, ktoré by mohli vzniknat’ vyuzivanim uvol'neného priestoru

na vyrobné ¢innosti.

58



Zaver
Hlavnym ciel'om diplomovej prace bola optimalizacia internej logistiky a manipulacie vo

vyrobnej spolo¢nosti.

Pozorovanim vyrobného procesu a vyrobného priestoru spolo¢nosti boli zistené viaceré
nedostatky. Hlavné problémy mala spolo¢nost’ s hladanim a manipulaciou s vyrobkami.
Korene tohto problému st v neefektivnom vychystdvani materidlu, pri ktorom
manipulanti stravia zdsadnu Cast’ zo svojho pracovného fondu hl'adanim dielov po hale.
Dalsi problém je samotné uloZenie materialu, ktory ja uskladneny na paletach mimo
regaly. S takto uloZzenymi paletami nie je mozné efektivne manipulovat’ a zaberaju

zna¢nu Cast z haly.

Postupy popisané v tejto praci su rieSenim, ktoré dokazu eliminovat’ vysSie popisané

problémy na minimum.

Novym systémom s vyuZzitim rozSirenych lokacii a zmenou preddvania materidlu je
spolo¢nost’ schopna nielen usporit’ na ¢asoch pri vychystavani dielov do vyroby a tym
skracovat’ priebezné doby vyroby, ale taktiez ma moznost’ analyzovat’ pohyb materialu
pomocou zdznamoV V ERP systéme. Vyhodnotenim dat mdze najst’ uzke miesta, ktoré
vo vyrobnom procese vznikaja a tym zvysit’ svoju konkurencie schopnost’ voci ostatnym

firmam na podobnych trhoch.

Novo vyvinuté manipulané voziky na prevoz materidlu medzi halami a medzi
jednotlivymi pracoviskami prinasaju optimalizaciu manipulacie. Voziky nielenze znizuju
miesto potrebné pre uskladnenie dielov, ale tiez prispievaju k zefektivneniu préce

manipulantov.

RieSenie popisané v tejto praci vyrazne meni celkové fungovanie interného pohybu
materialu. RieSenie je nutné neustale udrZzovat’ a upravovat’ podl'a aktualnych vyrobnych
procesov. Vyroba a jej procesy sa musia priebezne inovovat pre zachovanie ¢o najvyssej
konkurencie schopnosti. To, ¢o prindSalo usporu alebo zisk dnes, sa moze zajtra zmenit’

na nevyziadanu pritaz.

59



Zoznam pouZzitej literatary

[1] Logistix Partners Oy, Helsinki, FI, 1996

[2] DEPARTMENT OF DEFENSE. Joint Publication 1-02: Dictionary of Military
and Associated Terms [online]. 2016 [cit. 2017-04-30]. Dostupné z:
http://pentagonus.ru/_1d/7/748_jpl_02.pdf

[3] PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. Praha: Radix,
1998. ISBN 80-86031-13-6.Ina definicia od vyznamného Ceského autora znie:

[4] GROS, Ivan. Logistika. Praha: Vysoka skola chemicko-technologicka, 1996.
ISBN 80-7080-262-6.

[5] SIXTA, Josef a Miroslav ZIZKA. Logistika: metody pouZzivané pro feseni
logistickych projekt. Brno: Computer Press, 2009. Praxe manazera (Computer Press).

ISBN 978-80-251-2563-2.

[6] CISKO, Stefan, Pavel CENIGA a Toma$ KLIESTIK. Naklady v logistickom
retazci. V Ziline: Zilinska univerzita, 2006. ISBN 80-8070-525-9.

[7] LIKER, Jeffrey K. Tak to dela Toyota: 14 zdasad rizeni nejvétsiho svetového

vyrobce. Praha: Management Press, 2007. Knihovna svétového managementu. ISBN
978-80-7261-173-7.

[8] LAMBERT, Douglas M., James R. STOCK a Lisa M. ELLRAM. Logistika:
prikladové studie, Fizeni zdsob, preprava a skladovani, baleni zbozi. 2. vyd. Brno: CP

Books, 2005. Business books (CP Books). ISBN 80-251-0504-0.

[9] IMAI, Masaaki. Kaizen: metoda, jak zavést uspornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu v
podniku. Brno: Computer Press, c2007. Business books (Computer Press). ISBN 978-80-
251-1621-0.

[10] LEXIKON METOD PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI: Carovy kod. Cie-
group [online]. [cit. 2017-05-01]. Dostupné z: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-

pi/metody/carovy-kod/

60


http://pentagonus.ru/_ld/7/748_jp1_02.pdf
http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/carovy-kod/
http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/carovy-kod/

[11] Ciarovy kod 1D/2D: Ako pracuju &iarové kody. Kodys [online]. [cit. 2017-05-01].
Dostupné z: http://www.kodys.sk/stranka/trochu-teorie-o-ciarovom-kode

[12]  CSN 269030. Manipulaé¢ni jednotky: Zasady pro tvorbu, bezpe¢nou manipulaci
a skladovani. 2017.

[13] NARIZENI VLADY ¢&.361/2007 Sb. ze dne 12. prosince 2007. In: ASPI [pravni
informacni systéem]. Wolters Kluwer, 2007.

[14] Polyuretanové kolo 160 mm samostatné. Zabi.cz: Polyuretanové kolo 160 mm
samostatné [online]. [cit. 2017-05-14]. Dostupné z: https://www.zabi.cz/polyuretanove-

kolo-160-mm-samostatne-1

[15] PERNICA, Petr. Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain management). Praha:
Radix, 2005. ISBN 8086031594

[16] Plastové kolo 125 mm samostatné. Zabi.cz [online]. [cit. 2017-05-14]. Dostupné
z https://www.zabi.cz/pojezdova-kola-kladky-a-rolny/plastove-kolo-125-mm-

samostatne-1-2-3

[17] OM Pimespo - CTR60 Specification. Forkliftaction.com [online]. [cit. 2017-05-
14]. Dostupné z: http://www.forkliftaction.com/equipment/specifications.asp?itid=1405

[18] CzechTrade International [online].  [cit. 2017-05-22]. Dostupné¢  z:
http://www.trade.cz/

[19] Smeérnice: Mistni Fad milkrun. 31.3.2017. Vyskov.

[20] Verejny rejstiik a sbirka listin [online]. [cit. 2017-05-22]. Dostupné z:

https://or.justice.cz/ias/ui/rejstrik

61


http://www.kodys.sk/stranka/trochu-teorie-o-ciarovom-kode

Zoznam tabuliek

Tabul’ka €. 2: Palety vOINe v PrIESTOIE. ........coiiiiiiiiiieniesisieeie e 26
Tabul'ka €. 2: Pohyb dielov na zamocnickej dielni. .........ccooveviiiiiiiiiiiiiic, 28
Tabul’ka €. 3: Pohyb dielov na pracovisku ohraniovacich lisov. ........cccccoviiiiiiiiniinnnns 28
Tabul'ka €. 4: Pohyb dielov na zvaracskej dielni. .........cccevvviiiiieiiiiniiiieie e 29
Tabul'ka €. 5: Evidencia manipulacnych jednotiek za kalendarny rok. ...........ccccccevveennen. 30
Tabulka €. 6: Lokacny pohyb dielu. ........cccouveiiiiiiiiiiiie e 47
Tabul’ka €. 7: Lokécie delenie materidlu. .........ccooovveiieiiiiiienieee e 49
Tabul'ka €. 8: Prevozné lokacie z delenia materialu. ..........ccooivieiiniiiicniiceec s 50
Tabulka €. 9: Lokacie milkrun pracoviska. ........cccvviiiiiiiiiiiiiieiiiee e 51
Tabul’ka €. 10: Prevozné 10Kacie diviZia A. .......cccceeiiieiiiiiiesie e 52
Tabul’ka €. 11: Naklady na projekt. .......ccceeieeiiiiiiiiicie e 56
Tabul’ka &. 12: Uspora prevozu medzi halami. .........co.co.evoeeoeeoeerreececereseseeseeeeseeeeeenen. 57
Tabul’ka &. 13: Uspora nakladov na manipulacitl. .............cccoevevrerriesrensnesenssesesesnnnns 57

62



Z.oznam obrazkov

Obrazok ¢. 1

Obrazok ¢. 3:

Obrazok ¢. 4:

Obrazok ¢. 4:

Obrazok ¢. 5:

Obrazok ¢. 6:

Obrazok ¢. 7:

Obrazok ¢. 8

Obrazok ¢. 9:

Obrazok ¢. 10

Obrazok ¢. 11:

Obrazok ¢. 12:
Obrazok ¢. 13:

Obrazok ¢. 14:

Obrazok ¢. 15:

Obrazok ¢. 16:

Obrazok ¢. 17:

Obrazok ¢. 18:

Obrazok ¢. 19:

: Organizacna Struktura - vlastné spracovanie. .........cccoceverviveersivessiieesnnnn. 23
Vychystadvacie miesto — v1astné spracovanie. ..........cccoeeeevveeriueeseesieeennnn 24
Palety v unikovej ceste pred regalom — vlastné spracovanie. .................. 25
Zakladny ram manipula¢ného voziku — vlastné spracovanie. ................. 33
Liatinové kolesa s polyuretanovym behtinom — www.zabi.cz. ............... 34
Manipula¢ny ram s riadenou napravou — vlastné spracovanie. ............... 36

Zostava pre prevoz materidlu medzi diviziami — vlastné spracovanie. ...37

. Manipula¢ny vozik, rdm a plachta— vlastné spracovanie. ..............c.c..... 38
Vozik pre diely na eurovych paletach — vlastné spracovanie. ................. 40

: Polyamidové koleso — WWW.ZaDI.CZ. .......cccevevieneieniiisescee e 41
Vozik pre diely na eurovych paletich vo vyrobe. ........ccccoeviiiiinnnnene 42
Umiestnenie vozikov pod regalmi— vlastné spracovanie. ............ccc........ 42
Manipula¢ny taha¢ OM PIMESPO CTR60 — www.stapler.cz. ............ 43
Identifikacny Stitok vypaleného vyrobku — vlastné spracovanie. .......... 44

Sprievodny list s technologickym postupom — vlastné spracovanie. .....45

Vytvaranie lokacii v ERP systéme — vlastné spracovanie. .................... 46
Vytvorené lokacie pre pracoviskd — vlastné spracovanie. ..................... 47
Lacné karty — vIastné Spracovanie. ...........cccceevvvereenireeniennieeneesneeneens 48

systém prevozu materidlu medzi pracoviskami divizie A — vlastné

SPFACOVANIE. ..vvviteitiiteette ettt sttt s et e bbbt bttt e bt e st e s b et et e b e s bt e bt e bt e bt et e b e nbenbenbeene s 53

Obrazok ¢. 20:

Odstavné miesto manipulaéného voziku — vlastné spracovanie. ........... 54

63



Zoznam priloh

Priloha ¢. 1 - Lokacie a pohyb milkrunu na divizii A. .......ccccoeiiiiiiiniiiiiieec e I
Priloha ¢. 2 - Technicky list OM PIMESPO CTR 60. .......ccccoviiiiieiiiiciicieeeesc e 1|
Priloha €. 3 - Navod na obsluhu taha¢ OM PIMESPO CTRG60. ........cccccoveviiiiieiiinins VI

64



Prilohy

Pracoviska delenia materidlu
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Predéavacie miesta

Priloha €. 1 — Lokécie a pohyb milkrunu na divizii A.
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Priloha é. 2 -

Technicky list OM PIMESPO CTR 60.
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CTR 60 - CTR 250 - CPF 200 Technical Data

Dperator type: hand, pedesinar, standing, seried

Flatbed 15t cagacty £-}
Rated tawing cagacity g
Rrted fawing fore FiN)
Whesliers y (mmd
Weight i
Hode loading, laden Erantirear]

e loading, enladen Erntiear

Tyees:

Dimensiaes frant wheels
[mensiaes rear wheels

Wheste: quantity frastfmar fo=dime wheeks)

Frast tnck B 10 (el
Foear track B11 men]
Rioof bei it (cabin} 56 {mm)
Seat beightistand haght BT {mm)
Fapkt of tow hask f110 (nem]
Load platfarm height, usladen fi11 Gemenl
Length of load surface B (mm)
Prcjection lengeh E (mm)
Wideh of load surfzoe &3 (mm)
verall length 1 {rmm)
Overall widsh bLi&2 (mm)
Enund clearance, laden, casire of wheslbace m2 (mm)
Tursing radius 'Wa Imm)
Mizirum distance cestre of mbation farklift ererioe B13 (men]
Trawel speed ‘withimthout laad km'
Towing forze witumibout laad N

My twing force withiwithout laad N
Nepatiale radient withiwthout baad

Max. negotiable gradient wifmhos lad

Service brake

Drive motar L)
Eatiery woltage, raied capacity IG Wil
Eattery weight a5

Tape of operatian

T1 Wi Pt et by mortarom g remintamcn 200WR
o s s o o b s e,
Py o0 32 ARINY 3 BT 10 7 SRR RtnArd

oM
CTR &0
electric
seated

150 (50 with cabin)

G000
1200 ™

1040

1070

A70 1 60O
PN/PN
4008 (5 PR)
4008 (5 PR)
L2

290, 345, 400
510
440
830
1730
396
115
1650/ 12ED WalWa2)
102
m7
1200
4500
see diagram
s diagram
hydraulic'mechanical
32
AE/300 (avilable 24V)
540
electronic
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6lb Bl5 1300 1300 Lh

. NOMNatterw  N00Water @O 10 o
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S msmsms s s
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S w0 W doess0 dems s
see diagram see diagram see diagram see diagram s
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CTR 60 - CTR 250 - CPF 200
Specifications

CTR 60 Tractor

position: the shock-absorbing fully adjustable driver seat aflows the operator to maintain
excellent levels of performance and efficiency throughout his shift. The newly destgned mechanical
steering is bath ght and accurate, allowing safe, skilled manoawnring in all gears.
A clear, easy-to-read control panel Is located to the right of the driver.

Compact design, high power and stability: the reduced dimensions and the turning circle of just 1.65m
ensure excellent manoawability, whifle the high-powerad englne (3.2 kW) and rear-whee! drive
guarantee an iImmediate response even from 2 hill start.

The suspension sysiern absorbs side-io-side rocking and prevents dangerous Biting when 2king even
the sharpest of bends.

Superb stabiity Is guaranteed by the low centre of gravity (thanks to the logjcal layout of the mechanical
units, and the positioning of the heavier components, such as the battery, between the two axes)

Brakes: the tracior is fitted with three independant braking systemns:

= senvice brake, with hydraulic type drum brakes, applied 1o the three whesls;
= parking brake, which machanically blocks the rear wheeks;

u slecinic regenarative braking.

200CTR 250 Tractor / CPF 200 Tractor with Platiorm

position: the comiortable and practical driver’s cabin allows efficiency and precision even
during long hours of work:
It has a spacious interior, the seats guarantee 3 high level of comfort and adjustment and the
dashboard is clear and simple but at the same tme provides substantial imformation

Constructive charactertstics: the tractor construction has been designed analysing various elements and
s bult to provide a working Itfe of over 20,000 hours under difficult work conditions.

The CTRZ50 has a towing capacih
towing capa 4500kg along with 2 platiorm load capacity of 200

up to 25,000kg, while the CPF200 version aliows a maxdmum
kE.

On the CTR250 version, fe rear of the platiorm has been designad o give the driver a perfect ew of the
tow bar even from the cabin, and guarantees quick and efilcient attachment of loads 1o be towed

Technical data are given 23 20 indication.
9N Carrelh Elevatani reserves the ngit to moddy then without nctice.

OM Carrelli Elevatori SpA
Viale A. D Gasperi, 7
1-20020 Lainate (M)

Tel.: +39(02)337 65-1

Fax: +39(02)337 65-450
www.om-mh.com
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Priloha €. 3 - Navod na obsluhu aha¢ OM PIMESPO CTR60.

Milkrun - navod na obsluhu

1) Leva paka— smér pohybu
a. Pro pohyb dopfedu prepnout paku do polohy smérem od sebe
b. Pro pohyb vzad pfepnout do polohy k sobé

2) Prava paka — smérova signalizace
a. Pro signalizaci zmény sméru doleva prepnout paku do polohy smérem od sebe
b. Pro signalizaci zmény sméru doprava prepnout do polohy k sobé
c. Vystraina signalizace — potahnuti paky smérem nahoru

_— .

Smér vpravo

3) Svételna signalizace
a. ZataZend parkovaci brzda
b. Indikace pohyb v pied
c. Indikace pohyb vzad
d. Stav baterie
e. Pocet hodin v provozu
f.  Zapnuti svétel
i. Poloha 1-obrysova svétla
ii. Poloha 2—dalkova svétla
g. Zapnuti vystrainé signalizace
4) Parkovaci brzda — pojistka
a. Parkovaci brzda:
Poloha nahore — parkovaci brzda je zataZena
ii. Poloha dole — parkovaci brzda je povolena
b. Pojistné tladitko:
i. Poloha nahofe — odjisténo moznost provozu
ii. Zajisténo — doplnéni

Vil



5) Ovladaci prvky nad prednim sklem:
a. Zadni stiral
b. Predni stirac
i. Poloha - stirani
Poloha 2 — ostfikovani predniho skia
c. Vyhfivani predniho skia

6) Pohyb vpred, nozni brzda
a. Pedal zastaveni — Po zmackni

se tahac plynule zastavi

b. Pedal,plyn” — po zmacknuti se tahac rozjede dle zvoleného sméru.

7) Odijisténi vrchni karoserie
a. Zvednout pojistny plech nahoru
b. Uvolnit
c.  Odjistit karoserii od spodniho ramu

VI



8) Zvednuti karosérie
a) Odijisti karosérii od spodniho rému viz. 7
b) Zvednout do polohy otevieno

9) Nabijeci stanice:

a. Set

i. Vybér programu

Dlouhé podrZeni zména z baterii PB/GEL
Start/stop tladitko
Indikator nabiti
Indikator zvoleného typu baterie
Indikator zvoleného programu

panE
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10) Tainé zarizeni

a. Pojistka — po zatlaceni se automaticky vysune cep B

b. Cep

c. Pdka
po najeti na pojistku se paka automaticky spusti smérem doll
pro navrat epu do Uvodni pozice je potfeba paku zvednout

11) Zajisténi spojeni
Spojeni manipulacniho voziku s rémem musi byt zajisténo zavlackou. Pokud zdvlacka chybi, je nutné nahlasit
nezadoudi stav na Udribu.

12) Aretace oje

Pfi odpojeni manipulacniho rdmu od tahace obsluha zvedne oje do polohy viz foto. Aretace automaticky zaskodi a oje
20stava ve vzpfimené poloze. PFi nasledném zapojovani zatdhne obsluha za paku smérem nahoru, uvolni aretaci a
ruéné da oje do provozni polohy. Po uvolnéni aretace ma oje tendenci volné padat. Je proto potieba zvysit pozornost
a nenechavat spadnout oje viastni vahou.

13) Parkovani manipulaénich vozikdi

Manipulaéni voziky musi byt zaparkovany na mistech na to uréenych. Misto pro vozik je zndzornéno bilymi éarami na
rozich a oznacenim na zemi, nebo pfilehlé zdi.

14) osvétleni tahale

Pfi pohybu s taheem OM pimespo CTR 60 je obsluha povinna rozsvitit svétia. Zejména v zimnim obdobi je tahaé bez
osvétleni vidét minim3Iné. PFi zasviceni svétel se automaticky zapne vystrazny majak.




