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Abstrakt

Bakalatska prace se zabyva studii vyrobni logistiky ve vybraném podniku. Nejdiive je
provedena analyza soucasného stavu, poté vypracovana teoreticka vychodiska k dané
problematice. Nasledné prace navrhuje vlastni feSeni optimalizace vyrobni logistiky se

zam¢ifenim na rozmisténi pracovist’ a porovnava stav pred a po.

Abstract

The bachelor thesis deals with studies of the production logistics in the chosen
company. At first the analysis of the current state of the production logistics is made,
then the theoretical background to the problems is worked out. After that the thesis
suggests own solution of the optimalization of the production logistics with focusing on

placing of the workplaces and compares the state before and after.
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Vyrobni logistika, materidlovy tok, vyrobni program, logistické néaklady, logistické

asy, Uspora nakladi, uspora €astli, rozmisténi pracovist’
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Uvod

I kdyZ se v dnesni dob¢ klade stale vétsi diraz na psychickou pohodu zaméstnanct a
S tim souvisejici pfijemné pracovni prostfedi apod., hlavnim cilem vétSiny firem vsSak
zustava snaha o vytvoreni co nejvetsiho zisku. Aby mohlo byt dosazeno tohoto cile, je
mimo jiné potieba zhodnotit velké mnozstvi rizikovych faktori, které na spolecnost

pusobi a udélat takova opatieni, kterd budou pro podnik nejoptimalné;jsi.

Jednim z faktord uspéSnosti firmy muze byt napiiklad uUroven vyrobni logistiky.
Dokonce si troufam tvrdit, Ze je dosti dilezitym faktorem. Bez spravné vyrobni
logistiky nemiize byt vyrobené zbozi u zakaznika ve spravny ¢as, coz povede v lepSim
pfipadé k poklesu spokojenosti zdkaznikti, v horSim piipad¢ podnik pfijde o své

zakazniky definitivné a mlize velice rychle zbankrotovat.

Investice do vyrobni logistiky také tvofi jednu z nejvétSich investic, které je potteba
provést pted zahijenim vyroby Vv podniku, proto se ve své praci zabyvam prave

problémem Spatné fungujici vyrobni logistiky, jeji analyzou a optimalizaci.
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1. Popis spolecnosti a jejiho podnikani

1.1.Z4kladni informace o spole¢nosti

Obchodni jméno: Ondfejovicka strojirna a.s.
Sidlo: Zlaté Hory, Salisov 49, PSC 793 76
Pravni forma: akciova spolecnost

Datum vzniku: 1. inora 2010

Statutarni organ: piedstavenstvo

Kontrolni organ: dozor¢i rada

Zikladni jméni: 2 000 000 K¢

Pocet zaméstnancu: 90

1.2.Historie a piedstaveni spole¢nosti °

,,Zdavod vznikl v roce 1899 pod firmou Hassmann asyn aod prvopocdtku zde byla

zavedena strojirenskad vyroba, ktera byla zameérena na produkci kamenickych strojii.

V roce 1912 byl zavod pripojen k podniku se sidlem v Bilsku. Struktura vyroby byla
rozsirena o vyrobu strojii na opracovani dreva, zarizeni pro lihovary, rucnich cerpadel

a turbin vodnich elektraren.

V roce 1949 prevzal zdavod n.p. Ostroj Opava a dochazi k postupné zméné vyrobniho
programu. Zavod vyrabeél drobné diilni stroje a soucasti celkii pro diilni mechanizaci,

Jjako napr. hydraulické stojky a transportéry.

V roce 1961 se stal zavod soucasti Moravskych chemickych zdavodii Ostrava a zacina
vyrabét Siroky sortiment vyrobkii pro chemicky priumysl a tlakové nadoby. Charakter
vyroby se zmeénil z malosériové na kusovou s vyssimi ndroky na kvalifikovanost

technickych a delnickych profesi.

! MINISTERSTVO SPRAVEDLNOSTI CESKE REPUBLIKY. Obchodni rejstiik a Sbirka
listin. Justice.cz [online]. © 2012 [cit. 2013-04-06]. Dostupné z:
https://or.justice.cz/ias/ui/rejstrik-$

2 ONDRSTROLJ. Historie-profil spole¢nosti. Ondrstroj.cz [online]. ©
2013 [cit. 2013-01-14]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/profil-spolecnosti/
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V' ramci velké privatizace byl zdvod prodan Ondrejovické strojirné spol. sT.0.
Spolecnost se specializuje na vyrobu tlakovych zarizeni podle Cceskych norem
a zahranicnich standardii. ASME Code, AD 2000, GOST R, UDT. Spolecnost je
opravnéna k vyrobé vyhrazenych technickych zarizeni pro jadernou energetiku. Je
rovnéz monopolnim vyrobcem bezucpavkovych cerpadel (typ Forman), urcenych pro

agresivni media.

V soucasnosti jsou zde vytvoreny technologické, kvalifikacni a vyrobni podminky pro

zvladnuti vyroby narocnych vyrobkuit a zarizeni.

V unoru roku 2010 doslo k fuzi spolecnosti Ondrejovicka strojirna spol. sT.0.

aspolecnosti Fagonia Consulting. Vysledkem této fize byl vznik spolecnosti

I3

Ondrejovicka strojirna a. s. *

1.3.Pfedmét podnikani, vyrobni program a nabidka sluzeb

1.3.1. Piedmét podnikani >
Predmétem podnikani Ondiejovické strojirny a.s. jsou ¢innosti:

- zamecnictvi
- kovoobrabeéni

- vyroba, montaz, opravy, rekonstrukce a periodické zkousky vyhrazenych

tlakovych zatizeni

1.3.2. Vyrobni program a nabidka sluzeb

Ondfejovicka strojirna a.s. se zabyva vyrobou tlakovych zatizeni - vyméniki, kolon a
nadob s vyssi piidanou hodnotou pro petrochemicky priimysl a rafinerie. Vyroba téchto

soucasti s sebou nese vysoké naroky na zvladnuti ptipravného procesu vyroby a

® Ondiejovicka strojirna a.s. Sebehodnotici zprava. Zlaté Hory: Ondiejovicka strojirna a.s., 2009,
s. 3.

13



samotného procesu vyroby, k ¢emuz je potieba vySkolenych a kvalifikovanych

, 4
pracovnich sil.

Ondiejovicka strojirna pisobi v téchto odvétvich:

e, chemicky priumysl

e petrochemicky primysl
o energeticky primysl

e potravinarsky primysl

e farmaceuticky primysl

vodohospodarsky primysl
(X 5

hutni primysl

Dale se zabyva vyrobou bezucpavkovych Cerpadel fady ZVS, kterd jsou urcena pro
Cerpani kyselin, louhd, fidkych kali a vSech ostatnich odpadovych kapalin do teploty
150 °C s obsahem pevnych latek do 30% hmotnosti.®

Pfi vyrobé tlakovych zafizeni se uplatiuji rizné specifické metody svafovani - metoda
SMAW, metoda GMAW, metoda GTAW, metoda FCAW, metoda SAW, orbitalni

svafovani trubka x trubkovnice s pfedehfevem. ’
»Ve spolecnosti Ondrejovicka strojirna a.s. jsou realizovany nasledujici procesy:
- Planovani a rizeni
- Rizeni dokumenti
- Rizeni zdrojii
- Obchod

- TPV

* Ondiejovicka strojirna a.s. Sebehodnotici zprdva. Zlaté Hory: Ondfejovicka strojirna a.s., 2009,
S. 4.

® ONDRSTROJ. Piisobnost a opravnéni. Ondrstroj.cz [online]. © 2013
[cit. 2013-01-14]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/vyrobni-program/1015-pusobnost-
anbspopravneni.html

® ONDRSTROJ. Cerpadla - specifikace. Ondrstroj.cz [online]. © 2013
[cit. 2013-01-14]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/vyrobni-program/1017-
erpadla---specifikace.html

" ONDRSTROJ. Vyrobni program. Ondrstroj.cz [online]. © 2013 [cit.
2013-01-14]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/vyrobni-program/
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- Ndakup

- Vyroba

- Kontrola a zkouseni,
- Expedice

- Monitorovani ISM, procesii

7 4 « 8
- Rizeni neshody

1.4.Certifikace °

Nérodni cena kvality, ASME CODE, CSN EN, CSN ISO 14001:2005, CSN EN
ISO 3834-2:2006, CSN EN ISO 9001:2009, CSN OHSAS 18001:2008, GOST-R, PED,
PROMATOMNADZOR, ROZTECHNADZOR, CSN EN ISO A CSN OHSAS, UT
CERTIFIKACE — NAVRATIL MARTIN

1.5.Zakaznici firmy

Nevyznamng&js$imi odbérateli jsou:
KG Process Innovations s.r.o.
PROKOP ENGINEERING BRNO s r.o.

GEA Jet Pumps GmbH

Mezi dal§i vyznamné Ceské a zahraniéni zikazniky spoleGnosti patii napt.. Ceska
rafinérska a.s, AIR PRODUCTS spol. sr.o0., Lonza Group Ltd, Syrian Petroleum Co,
Chemoprag s.r.o., Koch — Glitsch LP, Chemoprojekt a.s., Envirgy GmbH, Garder
Denver Nash, DuPont, KnitMesh Technologies, Fluor, Vetropack Holding AG, IVAC
Pharmaceuticals s.r.o., VUCHZ a.s., INVISTA S.r.l., Technoexport, a.s., Biihler AG,
FuelCell Energy, Plinke GmbH, Unis, a.s., Praxair, Inc., Paramo a.s., Technip-coflexip,

Alstom Group, Thermax Inc., ZVU Engineering a.s. a dalsi

® Ondiejovicka strojirna a.s. Sebehodnotici zprdva. Zlaté Hory: Ondfejovicka strojirna a.s., 2009,
s. 21.

® ONDRSTROLJ. Certifikaty. Ondrstroj.cz [online]. © 2013 [cit. 2013-01-
14]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/certifikaty/

19 Ondtejovicka strojirna a.s. Sebehodnotici zprdva. Zlaté Hory: Ondiejovicka strojirna a.s., 2009,
S 4-5.
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1.6.0rganiza¢ni struktura firmy
Grafické zndzornéni organizacni struktury podniku je soucasti ptilohy 1.

Cela struktura podniku je ¢lenéna do 7 usekit — useku skladovani a interni logistiky,
tiseku udrzby, obchodniho useku, useku Fizeni jakosti (URJ), useku TPV, vyrobniho

tiseku a ekonomického useku. 1

1.7.Financovani spole¢nosti

Firma ma jeden revolvingovy Uvér specifikovany na zasoby ve vysi 20 miliond K¢.
Takeé je z tohoto Gvéru hrazen provoz podniku (vyrobni rezie). Z revolvingového uvéru,
jak uz z jeho povahy vyplyva, je mozno kdykoliv ¢erpat finance, a také penize kdykoliv
vratit. Urok je placen jen zpomérné &erpané Gasti Gvéru. Za revolving ruéi
Ceskomoravska zaruéni rozvahova banka, a to do vyse 70%. Z tohoto diivodu pak

banka, u které je otevien revolvingovy ucet nemusi vytvaret tak velké finan¢ni rezervy.

Kromé revolvingového uctu firma také vétSinou otevird vér na jednotlivé zakazky,
v soudasnosti na 30 milionti K& Uvér je naptiklad otevien na 9 mésicii, od fijna do
¢ervna (doba, kdy se realizuje zakazka). Z uvéru je nakupovan material, hrazeny faktury
odbérateltim, popt. dalsi zalezitosti. Po realizaci zakazky jsou penize splaceny a Gvér

uzavien. Nekdy se muze stat, ze bézi dva Gvéry paralelné.

Dale probiha financovani z vlastniho kapitalu, jehoz hodnota je vSak zatim celkem
nizka a to kolem 50 milioni K¢&. Pfisti rok je planovano tento vlastni kapital alespon

zdvojnasobit.

Kromé vlastniho kapitalu, revolvingového a klasického uvéru na zakéazky firma jeste
vyuziva rizné dotacni programy, které¢ kryji investice firmy do zdokonalovani prostiedi
a vybaveni podniku. Firma splaci né€kolik investi¢nich Uvért, naptiklad na jetab,
vystavbu nové vyrobni haly. Po pfichodu dotace je ¢ast uvéri splacena mimotadnou

splatkou.

Y Interni dokumenty firmy Ondrejovickd strojirna a.s.
2 HRABAL., M. Interview. Ondiejovicka strojirna a.s. V Salisové 49, Zlaté Hory. 3.4.2013.
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Firma v soucasnosti ¢eka na dotace z programu Nemovitosti a programu Rozvoj. Na
pfisti rok ma podnik zazadddno o néekolikamilionovou dotaci z programu ICT

V podnicich, bude modernizovat informacni systém.

1.8.Dodavatelé

Vyrobky, které Ondiejovicka strojirna a.s. produkuje, maji veliké mnozstvi soucasti,
nemluvé o jejich riznych modifikacich. Z tohoto diivodu existuje také znacny pocet
dodavatelt, ktery se u kazdého vyrobku muze riiznit. JelikoZ se ve své praci budu
zabyvat vyrobou vyméniku, zamétim se na dodavatele, ktefi zajist'uji dodavku dild
pravé s timto vyrobkem souvisejici. Existuje 14 kategorii, do kterych lze zaradit tyto

c¢asti. Z kazdé kategorie uvedu pouze par strategickych dodavateld.
1. Plechy - kotlové

Prosper, Steelcom, Union ocel

2. Plechy — obycejné

Ferona, Karla Bruntal

3. Vykovky

Mega Hradec Kraloveé, Memit Srl, Szabadalakito
4. Ptiruby

Kollmeder, Mega Hradec Kralové, Memit Srl

5. Kolena, redukce, T-kusy, zatky

Dylanm MUT tubes, van Leeuwen Pipe and Tube
6. Trubky procesni

Benteler, Buhlmann MUT, ZP Tade

7. Trubky hrdlové

B WAGNER, R. Interview. Ondfejovicka strojirna a.s. V Salisové 49, Zlaté Hory. 3.4.2013.
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Buhlmann MUT, Dylan, van Leeuwen Pipe and Tube
8. Klenuta dna

Afflerbach, Konig, Slawinski

9. Svorniky

Fabory, TRIPLEFAST INTERNATIONAL LIMITED, Westtrade
10. Tésnéni

Mach, Pokorny

11. Oby¢ejné Srouby

Fabory, K2L, POWERBOLT

12. Svafovani

ARC Impex

13. Profily

Ferona, Fortext Sumperk, Raven a.s.

14. Loziska

neni strategicky dodavatel
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2. Cile a metodika prace

Hlavnim cilem bakalafské prace je vytvofit navrh vyrobni logistiky ve
vyrobnim podniku. Ten povede k zefektivnéni materidlovych tokd, se zaméfenim na
rozmisténi jednotlivych pracovist. Pljde predev§im o zredukovani pfepravnich Cast a

logistickych nakladi.

Navrh na zefektivnéni budu fesit pro vyrobu vyméniku.

Dil¢i cile

- na zéklad¢ vysledkl analyzy soucasného stavu navrhnout nové materidlové toky a
rozmisténi pracovist

- na zéklad¢ navrhu vyrobni logistiky sestavit moznosti logistickych ¢ast vyroby

- na zéklad¢ navrhu vyrobni logistiky sestavit moznosti logistickych nakladt vyroby

Vychodiska k préci se budu snazit ziskat a vytvofit prostfednictvim vlastnich navstév
podniku — jeho wvyrobnich hal, prostfednictvim pohovort s pracovniky, a také

prostfednictvim nahlédnuti do riznych materiald, které jsou ve firmé k dispozici.
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3. Analyza soucasného stavu

Ptredklddam pohled na podnik ve formé planku, ktery ukazuje rozmisténi jednotlivych
hal a poskytuje informace o rozloze plochy arealu podniku. Pro lepsi orientaci a popis je

pak dale areal vyobrazen ve 3D.

Relaxation Qutdoor stores Parking
and entry

s s

Unbuilt area 54 379 m?
Built-up area 4183 m?
Total area 58 562 m?

Obr. 1: Planek arealu podniku™

Obr. 2: Planek areslu podniku ve 3D

Y ONDRSTROYJ. Pohled na zavod, zafizeni a prostory. Ondrstroj.cz [online]. © 2013 [cit. 2013-
04-06]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/storage/File/mapa2008v2.pdf

> ONDRSTROYJ. Pohled na zavod, zafizeni a prostory. Ondrstroj.cz [online]. © 2013 [cit. 2013-
04-06]. Dostupné z: http://www.ondrstroj.cz/storage/File/mapa2008v2.pdf
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Popis jednotlivych objekti:

A.1 - Kvalita fizeni jakosti, Cerpadlové dilna, A.1 (Eervend) - Mechanické dilna
A.2 - Sekretariat, Vyrobni usek, Prodejni usek, Nakupni usek a logistika

A.3 - Ekonomicky a ucetni usek, Pokladna

A.4 - Piiprava vyroby

A5 - Usek TPV

A.6 - Kantyna

A.7 - Udrzba

B.1 - Hlavni sklad
B.2 - Sklad elektrod
B.3 - Elektro dilna
B.4 - Usek udrzby
B.5 - Sklad (kancelar)
B.6 - Expedicni sklad

C.1 - Vyrobni dilna II. (hlavni vstup)
C.2 - Kancelar mistra

C.3 - Vyrobni dilna II.
D. - Vyrobni dilna I.

Planek neobsahuje nové vystavénou Vyrobni dilnu III., ktera byla dokoncena v roce
2010. Tato vyrobni dilna je napojend na Vyrobni dilnu I. (v obrazku je Vyrobni dilna I.
oznacena pismenem D) a hraje dilezitou roli v mnou feSeném logistickém systému.
RovnéZ v obrazku chybi 2 mensi sklady materidlu. Jejich naért bude uveden déle, v
zestruénéném a upraveném planku aredlu, ktery byl zhotoven pro praktické vyuziti v

bakalafské praci.

Jelikoz se podnik specializuje na vyrobu kolon, vyméniku a tlakovych nadob a tyto
vyrobky se vyrabéji dle riiznych technologickych postupt obsahujicich velké mnozstvi
operaci, na doporu€eni vedeni podniku jsem se zaméfil na feSeni logistiky v rdmci
vyroby jednoho konkrétniho vyrobku — vyméniku. Vymeénik je nadoba, kterd se
zjednodusSen¢ feceno stard o vyménu tepla. Do vyméniku je za pomoci trubek, které

jsou uvnitf a prochdzi ptrepdzkami, jednim koncem pfivadéna latka, kterd je urcend
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k ochlazeni (ohfati), druhym koncem je odvadéna. Vymeénik dale obsahuje 2 hrdla,
pficemz jednim hrdlem do n&j tece chladici (zahfivaci) médium a druhym hrdlem
odtékd. Chladici (zahtivaci) médium putuje kolem trubek mezi pfepazkami, jak je

znazornéno na obrazku, a takto ochlazuje (ohtiva) kapalinu k tomu urcenou.

Hlavni ¢asti vyméniku jsou: plast, klenuta dna, vika, pfiruby, trubky, trubkovnice,

vodici tyCe, prepazky.

Ochlazované

medium Chladici médium .
Trubkovnice Dno

. %%% M

Obr. 3: Schématické fungovani vyméniku (Zdroj: Vlastni zpracovani)

BliZsi pfedstaveni pro tuto praci dileZitych casti:
plast’ vymeéniku: tvoii nejsvrchngjsi ¢ast, kterd ,,obaluje* svazek
trubkovnice: uzavira svazek ze stran, je pokryta dnem

prepazky: vnitini ¢asti vymeéniku, které jsou protkany trubkami

3.1.Zestrucnény technologicky postup vyméniku

Pro ucely bakalafské prace ndm postaci pouze velice zjednoduseny technologicky

postup vymeéniku, ktery ma nésledujici podobu:
1. Navrtani otvorti trubkovnic

2. Vyvrtani otvort trubkovnic

22



3. Vypaleni prepazek

4. Navrtani otvorQ prepazek

5. Vyvrtani otvort piepazek

6. Sestaveni vyméniku z trubkovnic, prepazek a dalsiho materidlu
7. Opracovani vyméniku na horizontalni vyvrtavacce

8. Tlakova zkouska

9. Vytryskani vyméniku

10. Lakovani vyméniku

V disledku toho, ze se podnik zabyva zakdzkovou vyrobou, bylo nutné pted zapocetim
feSeni logistického toku vytvotit modelovy ptiklad vyméniku, ke kterému se budou

vztahovat vSechny dale nhamétené hodnoty a navrzené systémy piepravy.

Byl sestrojen vyménik, o kterém Ize uvést tyto udaje:

10 ptepazek (kazda 400 otvorli) - hmotnost 1t pted vyvrtanim, 0,4t po vyvrtani
2 trubkovnice (kazda 500 otvoril) — hmotnost 1t pfed vyvrtanim, 0,4t po vyvrtani
2 piiruby — hmotnost 0,14t

Plast’, klenuta dna, vika — hmotnost 0,2t

Hrdla + zavés + vyztuzny krouzek — hmotnost 0,2t

Trubky — hmotnost 1,66t

Celkova hmotnost vymeéniku jsou 3t. (Bude hrat roli pii jeho pieprave)
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3.1.1. MoZnosti vyroby vyméniku, které ovlivni logistickou cestu
Trubkovnice
1. Trubkovnice jiz ptijdou od dodavatele ve finalnim stavu.

2. Od dodavatele mame pouze ocelové vykovky nebo plechy, které je potieba

vysoustruzit a vyvrtat.

Prepazky

1. Pfepazky je potieba vzdy vypalit z plechu.

V bakalaiské praci budu feSit logistickou cestu, kdy je trubkovnice nutné vyvrtat
(pfijdou pouze jako ocelové vykovky) a piepazky je tieba vypalit z plechu.
3.2.Logisticka a vyrobni pireprava v podniku

Preprava uvniti aredlu je zajistovana nasledujicimi dopravnim prostredky:
Vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t

Vysokozdvizné voziky 0 nosnosti do 3,5t

Vysokozdvizné voziky 0 nosnosti do 4t

1 autojefab o nosnosti do 20t

1 traktor + vlek o nosnosti do 15t

Bezpohonné kolejové voziky v riznych rozmérech a tonaZzich

Uvniti - vyrobnich dilen je pak presun materialu (polotvaru) uskuteciiovan

prostirednictvim téchto zarizeni:
2X mostovy jetab o nosnosti do 16,5t (Vyrobni dilna II1.)
2x mostovy jetab o nosnosti do 12,5t (Vyrobni dilna 1.)

2x mostovy jetab o nosnosti do 5t (Vyrobni dilna I1.)
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1x mostovy jetab o nosnosti do 1,5t (Mechanicka dilna)

3.3.Logistické naklady

Do logistickych nakladii zahrneme 1. naklady na provoz zarizeni (patri sem také
amortizace), ktera vykonavaji pfesun materialu mezi jednotlivymi vyrobnimi halami,
sklady atd. Témi jsou vysokozdvizné voziky, bezpohonné kolejové voziky a v jednom

piipadé i dva mostové jetaby.

Situace, kdy se logistického pfesunu ucCastni 2 mostové jefadby, nastava v piipadé
manipulace se sestavenym vymeénikem v prostorach Piipravy vyroby (dile jen PV) a
Mechanické dilny (dale jen MD). Této manipulace se ucastni 1 skladnik + 1 €lovék
navic zvyroby a je brana jako soucast logistiky. V jinych piipadech bychom

manipulaci pomoci mostovych jefabtl brali jako soucast vyroby.

Manipulace v prostoraich PV a MD by mohla mit také vyznam pii piipadné
optimalizaci. Presun vyméniku v prostorach PV a MD bude jesté vice vysvétlen a

objasnén nize na prihodnéjsim miste.

2. naklady na mzdu pracovnika z vyroby, G¢astniciho se manipulace v prostorach MD
a PV. Ten je specidln¢ pro tuto akci povolan z vyroby a jeho prace je brana jako
piescas, proto naklady na jeho mzdu zapocitame. Na zadné dalsi operaci se pracovnik
z vyroby nepodili, proto naklady na jeho mzdu budeme pocitat jen v tomto jednom
konkrétnim piipadé. (viz str. 26 — Logisticky tok pfi vyrobé vyméniku a dale). Mzdy

skladnikti obsluhujicich pfepravni zatizeni nezahrneme.

Dulezité je poznamenat, ze naklady na amortizaci a provoz bezpohonnych kolejovych
vozikil a mostovych jetabtl, které jsou minimalni, zanedbame a celkové naklady ur¢ime
pouze z naklada na provoz vysokozdviZznych voziki a na mzdu pracovnika z

vyroby, ucastniciho se manipulace v prostorach PV a MD.

Dale uvadim néklady na provoz jednotlivych vysokozdviznych vozikii a niklady na

mzdy pracovnikl z vyroby.
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Néklady na vysokozdvizné voziky se urcuji v motohodindch (naklady na 1h provozu

voziku). Cenu 1 1 nafty stanovime dle aktualni ceny s pfihlédnutim k jejimu vyvoji na

35 K¢/ 1. Nasleduje tabulka s potfebnymi udaji.

Tabulka 1: P¥ehled nakladd na provoz vysokozdviZnych vozikid (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Typ vysokozdvizného voziku

Spotieba nafty na 1
motohodinu / |

Amortizace na 1

motohodinu/ K¢

Celkové naklady na

1 motohodinu / K¢

Vysokozdvizny vozik o 4,50 120 450*35+120=
nosnosti do 4t 277,50
Vysokozdvizny vozik o 3 100 3*35+100=
nosnosti do 3,5t 205,00
Vysokozdvizny vozik o 2 95 2*35+95=
nosnosti do 3,2t 165,00

Tabulka 2: Prehled nakladi na mzdy pracovniki (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pozice pracovnika

Néklady na
hodinovou mzdu/
K¢

Pracovnik z vyroby

270

3.4.Logisticky tok pri vyrobé vyméniku

Nyni zname potfebné udaje o nakladech jednotlivych ptepravnich zatfizeni a mezd

zaméstnancl a je na Case si predstavit konkrétni logisticky tok pfi vyrobé vyméniku.

Tento tok budu fesit ve 3 fazich vyroby vymeéniku a jsou jimi:

1. Vyroba trubkovnic

2. Vyroba prepazek

3. Sestaveni vyméniku a finalni opracovani
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Pro pochopeni logistického toku je nezbytné si detailné rozebrat vyrobu vyméniku na
jednotlivé vyrobni a logistické operace, jejichz pribeh pochopime pomoci predlozeného

planku arealu a dale pak dle obrazki 5, 6 a 7.

Logistické operace jsou zvyraznény tucne.

(Dle obrazku: KI = Vyrobni dilna I., KII = Vyrobni dilna II., KII = Vyrobni dilna III.)
1. Pfivoz 2 trubkovnic (nenavrtanych) ze skladu materialu Il na Kl|
2. Soustruzeni 1. trubkovnice na 1. soustruhu

3. Navrtani 1. trubkovnice na VR5

4. Vyvrtani 1. trubkovnice na 1. VR4

5. Prevoz 1. trubkovnice na KIl1

6. Soustruzeni 2. trubkovnice na 1. soustruhu

7. Navrtani 2. trubkovnice na VR5

8. Pfevoz 2. trubkovnice na MD

9. Vyvrtani 2. trubkovnice na 2. VR4

10. Prevoz 2. trubkovnice na Kl

11. Pfevoz plechu na vypaleni prepazek ze skladu materialu II na PV
12. Vypaleni 2 svazki prepazek na palicim stroji

13. Pievoz 2 svazki prepazek na KII

14. Navrtani 1. svazku piepazek na VRS

15. Vyvrtani 1. svazku piepazek na 1. VR4

16. Pi‘evoz 1. svazku pi‘epazek na Kll|

17. Navrtani 2. svazku prepazek na VRS

18. Pi‘evoz 2. svazku piepazek na MD
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19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.

Pro lepsi znazornéni, jak vyroba funguje, nam poslouzi Ganttiv diagram, ktery je

Vyvrtani 2. svazku piepazek na 2. VR4

Pievoz 2. svazku piepazek na Kl

Sestaveni vyméniku

Prevoz vyméniku z KIll na PV a presun na MD
Opracovani vymeéniku na horizontalni vyvrtavacce
Piesun vyméniku z MD na PV a pievoz na KIII
Tlakova zkouska

Pievoz vyméniku z KIII do tryskarny

Tryskéani vyméniku

Pievoz vyméniku z tryskarny do lakovny
Lakovani vyméniku

Pievoz hotového vyméniku do skladu

soucasti ptilohy 2.

Po naznaceni vyrobnich a logistickych operaci roztfidime tyto tkony (vyrobni ukony
slouzi pouze pro lepsi ptedstavu) do jednotlivych fazi vyroby a konkrétnim logistickym
operacim pfifadime manipula¢ni stroj spolu s dobou trvani (ta byla ur¢ena odbornym

odhadem vedouciho vyroby a skladnikd). U vybranych operaci bude také dopsan cas

prace pracovnika z vyroby.
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3.4.1. Vyroba trubkovnic

1. PFivoz 2 trubkovnic (nenavrtanych) ze skladu materialu I1 na Kl|
- vysokozdvizny vozik do 3,2t —5 min

2. Soustruzeni 1. trubkovnice na 1. soustruhu
3. Navrtani 1. trubkovnice na VR5

4. Vyvrtani 1. trubkovnice na 1. VR4

5. Pievoz 1. trubkovnice na KIlI

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 2,5 min

6. Soustruzeni 2. trubkovnice na 1. soustruhu
7. Navrtani 2. trubkovnice na VR5

8. Prevoz 2. trubkovnice na MD

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. trubkovnici az na MD
9. Vyvrtani 2. trubkovnice na 2. VR4
10. Pievoz 2. trubkovnice na Kll1

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — Tmin - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. trubkovnici z MD na K|

Celkovy Cas ptevozu materialu ve fazi vyroby trubkovnic je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 5+ 2,5+ 6,5 +7 =21 min

Na nasledujicim obrazku (Spagetovém diagramu) jsou znazornény vySe uvedené

logistické operace, které probéhnou v souvislosti s vyrobou trubkovnic.
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3.4.2. Vyroba prepazek
1. Pfevoz plechu na vypéaleni pirepazek ze skladu materidlu Il na PV

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze plech az k palicimu stroji
2. Vypaleni 2 svazki piepazek na palicim stroji
3. Pievoz 2 svazkii prepazek na KII

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2 svazky prepazek na KII
4. Navrtani 1. svazku piepazek na VR5

5. Vyvrtani 1. svazku ptepazek na 1. VR4

6. Prevoz 1. svazku prepazek na Kl

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 2,5 min

7. Navrtani 2. svazku prepazek na VRS

8. Prevoz 2. svazku prepazek na MD

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochazi k pouZiti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. svazek prepazek az na MD
9. Vyvrtani 2. svazku ptrepazek na 2. VR4
10. Pfevoz 2. svazku prepaZzek na KIII

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — Tmin - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. svazek prepazek na KIII

Celkovy Cas pievozu materialu ve fazi vyroby prepazek je:

pro vysokozdvizné voziky 0 nosnosti do 3,2t: 6,5+ 6,5+ 2,5+ 6,5+ 7 =29 min
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3.4.3. Sestaveni vyméniku a finalni opracovani

Nyni je potieba si slovné vysvétlit pfesun materidlu ve fazi sestaveni a finalniho
opracovani vyméniku, ktery zahrnuje jiz dfive zmifiovanou, pro nas dulezitou

manipulaci se sestavenym vyménikem v prostorach PV a MD.

Nejdrtive je sestaveny vymeénik z KIII pfevezen (viz obr. 7) vysokozdviznym vozikem o
nosnosti do 3,2t pied PV. Nasledn¢ se pouzije bezpohonny vozik na kolejich. Vymeénik
je zatlaCen dovnitt, kde se upevni na jefab o nosnosti do 3t. Ten jej oto¢i na délku a
ptfesune do vrat, kterd jsou mezi PV a MD. Vyménik se odvaze z jefabu o nosnosti do 3t
a je jim znovu uchycen, ovSem zezadu, zeptedu jej uchyti jefab o nosnosti do 1,5t
nachdzejici se na MD. Takto se jeSt¢ vice posune vraty do prostoru MD. Nasleduje
odvazani z jetdbu do 3t. Na toto misto ted’ piijede vysokozdvizny vozik, uchyti
vymeénik zezadu a s pomoci jetabu do 1,5t jej zatlaci dovnitf na MD a oto¢i na Sitku.
Poté jiz ho samostatné uchopi vysokozdvizny vozik a wusadi na horizontalni
vyvrtavacku. Stejny postup se aplikuje i pii zpétném pievozu. Jako manipulaci
Vv prostorach PV a MD uvaZujeme priibéh ¢innosti od uvazani vyméniku na jerab
v PV 0 nosnosti do 3t po jeho uloZeni na horizontalni vyvrtavacku v MD. Tato
manipulace bude znazornéna v bodech 2. a 4. (viz nize). Jeji celkovy cas (jednim
smérem) je 30 min za neustalého provozu vysokozdvizného voziku, ktery se nevypina,
bez ohledu na to, zda jej nékdo obsluhuje, proto je to zapsano jako jefab +
vysokozdvizny vozik dohromady. Akce se ucastni 2 osoby — skladnik obsluhujici
vysokozdvizny vozik + 1 pracovnik z vyroby. Jak jiz bylo napsano, naklady na tuto
operaci se budou skladat z nakladii na provoz vysokozdvizného voziku a nakladi na

mzdu pracovnika z vyroby.

1. Sestaveni vymeéniku

2. Prevoz vyméniku z KII1 na PV a pfesun na MD
- vozik na kolejich — 3 min

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 10 min

- vozik na kolejich — 3 min
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- vysokozdvizny vozik do 3,2 + jerab do 3 a 1,5t — 30 min + 30 min prace pracovnika z
vyroby - manipulace v prostorach MD a PV

3. Opracovani vyméniku na horizontélni vyvrtavacce
4. Piesun vyméniku z MD na PV a prevoz na KIII

- vysokozdvizny vozik do 3,2 + jerdb do 3 a 1,5t — 30 min + 30 min prdce pracovnika z
vyroby - manipulace v prostorach MD a PV

- vozik na kolejich — 3 min

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 10 min

- vozik na kolejich — 3 min

5. Tlakova zkouska

6. Pfevoz vyméniku z KIII do tryskarny
- vozik na kolejich — 2 min

7. Tryskani vyméniku

8. PFevoz vyméniku z tryskarny do lakovny
vozik na kolejich — 1 min

9. Lakovani vyméniku

10. Pfevoz hotového vyméniku do skladu
vozik na kolejich — 1 min

vysokozdvizny vozik do 3,2t — 10 min
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Celkovy cas prevozu materidlu (vyrobku) ve fazi sestaveni vyméniku a finalniho

opracovani je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 10 + 30 + 30 + 10 +10 = 30 min
pro vysokozdvizny vozik do 3,2 + jeiab do 3 a 1,5t: 30 + 30 = 60 min

pro bezpohonné kolejové voziky: 3 +3 +3+3 +2+1+1=16 min

Cas prace pracovnika z vyroby je: 30+30 = 60 min
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VSechny logistick¢é tkony ve vSech fazich vyroby vykondva jeden skladnik, s
vyjimkou vyznacenych tikonti u bodl 2 a 4 pii sestavovani vyméniku, kde se Gcastni 2

osoby.

Nameétené hodnoty piepravnich ¢ast pro lepsi orientaci prevedeme do tabulky, kde leva
strana ukazuje celkovy naméfeny piepravni ¢as z pohledu piepravnich zafizeni a prava

Z pohledu fazi vyroby.

Tabulka 3: Vypocet celkovych ¢asi na piepravu (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Typ ptepravniho | Vypocet Celkova doba | Faze vyroby | Cas prepravy
prostiedku jeho vyuzivani

prevedena na h
Vysokozdvizny 21+29+30= | 1,33h Vyroba 21min=0,35h
vozik do 3,2t 80 min trubkovnic
Vysokozdvizny 60 min 1h Vyroba 29 min=0,48 h
vozik do 3,2 + prepazek
jetab do 3 a 1,5t
Bezpohonny 16 min 0,27 h Sest. 106 min=1,77 h
kolejovy vozik vyméniku +

fin. oprac.

Celkem 156 min 2,60h Celkem 156 min = 2,60 h
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3.5.Vypocet celkovych logistickych nakladi na vyrobu 1 vyméniku

Tabulka 4: Vypodet celkovych logistickych nakladi z pohledu pfepravnich zaFizeni (Zdroj: Vlastni
zpracovani)

Typ ptepravniho Doba jeho Néklady | Mzdové Vypocet | Pfepocitané
prostiedku nebo vyuzivani nal naklady na naklady/
zaméstnanec nebo doba motohodi | 1 hodinu/ K¢

prace/ hod nu/ K¢ K¢

Vysokozdvizny 133+1= 165,00 - 2,33 * 384,45
vozik do 3,2t 2,33 165,00

Pracovnik z vyroby | 1 - 270 1*270 270,00
Celkem - - - - = 655

Tabulka 5: Vypocet celkovych logistickych naklada z pohledu fazi vyroby vyméniku (Zdroj: Vlastni
zpracovani)

Faze vyroby Cas piepravy nebo Vypocet Naklady/ K¢
prace/ preprav. nakladi / K¢
prosttedek nebo
zaméstnanec
Vyroba 21min / vys. vozik do 0,35 h*165,00 | 57,75
trubkovnic 3,2t
Vyroba ptepazek | 29 min/ vys. vozik do | 0,48 h * 165,00 | 79,20
3,2t
Sest. vyméniku + | 90 min / vys. vozik do | 1,5h* 165,00 + | 517,50
fin. opracovani 3,2t + 1h*270
60 min / prac. z vyroby
Celkem = 655
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3.6.Zjisténé nedostatky
Vyroba trubkovnic (viz obr. 5)

Ve fazi vyroby trubkovnic je tfeba se pozastavit nad pfesunem 2. trubkovnice k vyvrtani
na Mechanickou dilnu. K nému dochazi de facto proto, Ze jedna vrtacka VR4 se nachazi

na MD a druha vrtacka VR4 a soufadnicova vrtacka VRS na KIL

Kdybychom nalezli zptisob, jakym umistit vrtacku VR4 z MD napiiklad na KII, vlastné
bychom Ttpln€¢ odstranili 1 logistickou cestu. Navic by vznikla skupina stroju

zamé&fujicich se Cisté na vrtani, coz mize piinést i dalsi vyhody.
Vyroba prepazek (viz obr. 6)

Stejné jako u vyroby trubkovnic, ¢ili je dobré se pozastavit nad situaci, kdy dochazi

k pfevozu 2. svazku piepazek Kk vyvrtani na MD.
Sestaveni vyméniku a finalni opracovani (viz obr. 7)

Hlavni nedostatek pfedstavuje problém pifi manipulaci se sestavenym vyménikem
Vv prostorach PV a MD, ktera je ¢asové narocnd a obtizn¢ se uskutecnuje. Tento stav
souvisi S tésnosti prostoru (mald Sitka vrat mezi MD a PV) a hlavné S umisténim
horizontalni vyvrtdvacky na Mechanické dilng&, protoZe jak vime, k opracovani na
horizontalni vyvrtavacku putuje sestaveny vyménik a pokud je tento vyménik t&ézsi nez
1,5t (nosnost jefabu na MD), dochazi k pfesunu za pouziti jefabu a vysokozdvizného
voziku, kdy je navic na pomoc pfibran jeden pracovnik z vyroby, kterému tak vznika
pfeséas. ReSenim by mohlo byt nalezeni vhodngjsiho umisténi pro horizontalni
vyvrtavacku, napiiklad na KII nebo KIII a docileni tak odstranéni tohoto sloZitého

presunu.

Pii ptesunu vyméniku v prostorach PV a MD dochdzi také v disledku slozité

manipulace (ktera je popsana vyse, viz str. 34) ke vzniku rizika pracovniho urazu.
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4. Teoreticka vychodiska

V této Casti jen ve stru¢nosti nastinim zakladni pojmy tykajici se logistiky a poté piejdu

jiz ke konkrétnim zplisobiim feSeni Spatn¢ fungujici logistiky ve vyrobnim podniku.

4.1.Logistika

Pro lepsi proniknuti do problematiky logistiky piedkladam uryvek, ktery objasiuje jeji

puvod:

., Plivodné se pojem ,,logistika* pouzival a uplatioval ve vojenstvi pri reSeni otdzek
zplisobu vojenského zasobovani a pohybu vojenskych jednotek. V poloviné 60. let
prevzala tento pojem i riizna civilni odvetvi v USA. Ekonomicky rozvoj béhem tohoto
stoleti, ktery se vyznacuje prudkym rustem podnikii a jejich expanzi na rizné trhy,
vyvolal silny tlak na koordinovany a sledovany pohyb vsech hmotnych a hodnotovych
tokii. Tim se otevrel vstup logistickych uvah do podnikii, které rozsirily své cinnosti na

komplexni retézec zakladnich funkci od ndakupu pres vyrobu az po odbyt. * 16

V dnes$nim pojeti mizeme logistiku chapat jako rozsahly védni obor, ktery se zabyva
tokem informaci a materialu a to ve smyslu prognoézovani a realizace tak, aby byly dané
informace (material) v pozadovaném mnozstvi a kvalité ve spravny ¢as na spravném
misté. Zkoumé vSechny oblasti, kam tento tok zasahuje, tzn. — od dodavky materialu,
pres skladovani, ptipravu vyroby, vyrobu, mezioperacni operace, baleni, skladovéani a
nasledny export. Veskera snaha o vytvoteni spravné fungujiciho logistického systému je

siln¢ zaméfena na jeden cil — co nejvyssi spokojenost zdkaznik.

4.1.1. Informaéni tok

Jsou to informace, které uvedou do pohybu tok materidlovy a mohou mit nasledujici
podobu: objednavka zakaznika (je stanoven termin zahajeni vyroby), vyrobni plan
(ur€eno co, vjakém mnozstvi a kdy ma byt vyrobeno, plin potreby materidlu

(stanovuje se na zakladg vyrobniho planu), objednavky u dodavateli."’

® SCHULTE, Ch. Logistika. 1994, s. 13.
Y Tamtéz, s. 28-29.

41



4.1.2. Materialovy tok

NAKUP | PLAN " PLAN ’ PLAN L ZPRACOVANT
zASOBOVAN] WROBY PRODE] OBIEDNAVEK
- * : 'y F Y
OBJED- : OBJEDNA VKA
NAWK A, : | ZAKAPNIKA
: : 'y
¥ ¥ | T r - =
DODAYA- | SKLAD MAT, | WROBA X SKLAD | ZARAZNIK
TEL | aADILO i " Hu "
tok materialu
------ tok informaci

Obr. 8: P¥iklad materialového toku

Lze fici, ze materidlovy tok urcuje pohyb fizeného materidlu po trase, kterd je
stanovena. Také stanovuje, pomoci jakych dopravnich ¢i manipulaénich prostredki je
tento material po ur€enych trasach piesouvéan. Idedlnim smérem materialového toku je
pfimka, ktera je co nejkratsi. Pfi tvorbé materidlového toku je dilezité mit na paméti, ze
jakakoliv dal$i manipulace s materidlem vytvari dal$i naklady, a také prodluzuje

celkovou dobu trvani.

4.2 Logistické naklady

Celkové logistické nadklady jsou klicem k efektivnimu fizeni logistického procesu. Je
tteba se na n¢ divat jako na celek a neposuzovat jen jednotlivé oblasti. Pfi §patném
pristupu se muze stat, ze naptiklad snizeni nakladli v jedné oblasti, napt. prepravy,

vyvola zvyseni nakladl na udrZzovani zésob.

, Logistika s nejmensimi celkovymi naklady je takovy stav, kdy se pri dosazeni
stanovené urovné zdkaznického servisu minimalizuje soucet vSech logistickych

, o il
ndkladi. « *°

'8 Nauka o podniku. Cvigeni 1 — Reseni prikladu. Topsid.com [online]. ©2007 [cit. 2013-01- 15]
Dostupné z: http:/nop.topsid.com/index.php?war=cviceni_1&unit=reseni_prikladu
Y SIXTA, Josef a MACAT, Vaclav. Logistika — teorie a praxe. 2005, s. 89.
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4.2.1. Konkrétni podoba logistickych nakladu
Uroven zakaznického servisu

., Hlavnim nakladem, ktery muze vyplynout z nedostatecné urovné zakaznického servisu,
jsou naklady souvisejici se ztratou prodejni prileZitosti. Financni prostredky
vynakladané na podporu zakaznického servisu zahrnuji naklady spojené S vyrizovanim
objednavek, se zajistenim nahradnich dilu a servisu. 20 Také sem patii naklady spojené

S vracenim zbozi.
Prepravni naklady

Zahrnuji ndklady, které vznikaji pfesunem materidlu a zbozi z mista vzniku, do mista
spotieby, piipadné¢ do konecného mista jejich likvidace. Zajisténi piepravy souvisi
S vybérem zptisobu piepravy (leteckd, zelezni¢ni, vodni, ndkladni automobilové nebo
potrubni), vybérem piepravni trasy, zajisténi toho, aby vSe odpovidalo normam daného
statu a vybérem dopravce. Nejednd se vsak jen o nadklady vznikajici transportem zbozi

na velké vzdalenosti. MiiZe jit i o pfepravy v radmci vyrobniho zavodu nebo vyrobnich

hal. %

Skladovaci naklady

Jsou zde zahrnuty vSechny naklady, které vznikaji diky zméné poctu skladovanych
vyrobkl nebo zméné umisténi skladu. Ideélni je stavét sklady co nejblize mistu spotieby
nebo dalsiho pfevozu. Skladovaci ndklady 1ze zna¢né ovlivnit vybérem lokality skladu a

vyrobniho podniku. 2

20 LAMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Logistika: (prikladové studie, rizeni
zasob, preprava a skladovani, baleni zbozi). 2000, s. 21.

2L SIXTA, Josef a MACAT, Vaclav. Logistika — teorie a praxe. 2005, s. 91.

22 LAMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Logistika: (piikladové studie, Fizeni
zasob, preprava a skladovani, baleni zbozi). 2000, s. 21-23.
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MnoZstevni naklady

Naklady, které jsou, jak jiz z nazvu napovida, spojené s mnozstvim. Muze se jednat o
zménu mnozstvi ve vyrob€, prodeji nebo ndkupu. Napiiklad sem mizeme zaradit
naklady na manipulaci s materidlem (¢im vétsi mnozstvi materidlu, vétsi naklady na

manipulaci). %
Naklady na udrzovani zasob

Do nékladi na udrzovani zasob zapocitdme nadklady na kapital vdzany v zasobach,
skladovaci naklady, naklady na potizeni zasob a néklady na likvidaci zastaralého zbozi.

Patfi sem také néklady na baleni. %*
Néklady na informac¢ni systém

Zahrnuje naklady spojené s piijimanim objedndvek od zdkaznikl, kontrolou stavu

objednavek, navaznou komunikaci se zdkazniky a vyfizovanim objednavek a jejich

dostupnosti pro zakazniky. %

4.3.Vyrobni logistika

Zakladnimi ukoly vyrobni logistiky jsou tvorba vyrobni struktury podniku, ktera je

zalozena na ti¢elném systému hmotnych tokt a planovani a fizeni podniku.26
,»Z logistického pohledu miizeme vymezit v jednotlivych fazich vyroby zbozi tyto oblasti:
» predvyrobni skladovani materidlit a polotovari
* manipulace s materialem v riiznych stupnich faze vyroby
* mezioperacni a operacni doprava
* mezgioperacni skladovani

* manipulace pii montaZi celkit (podskupin, skupin)

2 LAMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Logistika: (prikladové studie, Fizeni
zdasob, preprava a skladovani, balent zbozi). 2000, s. 21-23.

?* SIXTA, Josef a MACAT, Vaclav. Logistika — teorie a praxe. 2005, s. 91-92.

2 Tamtéz, s. 95-96.

% SCHULTE, Ch. Logistika. 1994, s. 125-127.

44



* manipulace s hotovymi vyrobky“ 2

Vyrobni logistika nefesi dovoz materidlu a export produktl, je uvniti podniku. Zacina
tokem materidlu a z pofizovaciho skladu a kon¢i tokem materidlu do odbytového

skladu.

K potfebam optimalizace logistiky dochazi dle Macata a Sixty z né€kolika davodi:
Velké toky zbozi v podniku, vyrobkova diferenciace, kratké Zivotni cykly vyrobka, trh

, , 28
zakaznika, konkurence.

4.4.Vyrobni podnikové planovani *°

Vyrobni podnikové planovani je prvnim krokem pfii tvorbé vyrobni logistiky a jeho
obecnym tkolem je vytvofeni podminek, které zajisti bezporuchovy hospodarny prubéh
vyrobniho procesu, pii soucasném zajiSténi pfiznivych pracovnich podminek.

K hlavnim ciliim vyrobniho planovani patii:

optimalni vyrobni a materialové toky

* PprFiznivé pracovni podminky

* priznivé vytiZeni ploch a prostorii, stroji a zarizeni

» vysoka flexibilita - pruznost p¥i vyuZiti budov, staveb a zafizeni

K dalsim cilim patfi minimalizovani dopravnich néakladt, ndkladi na udrzovani
provoznich ploch a nékladli na rozmisténi pracovist’ (zménu jejich stanovist’). Celkové
naklady na optimalizaci jsou velmi slozit€ vypocitatelné, protoze optimalizace je
rozsahly ukon dotykajici se mnoha oblasti. Zpravidla se pak pro vypocet zavadi jedna

nakladova veli€ina.

2" PANEK, P. Vyrobni logistika [online]. Cesk4 zem&d&lska univerzita v Praze, Provozng
ekonomicka fakulta: 2007 [cit. 2012-11-24]. Dostupné z: pef.czu.cz/~panek/Logistika_09
/Logistika_8.ppt

% SIXTA, Josef a MACAT, Vaclav. Logistika — teorie a praxe. 2005, s. 96-97.

? SCHULTE, Ch. Logistika. 1994, s. 124-125.
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4.5.Rozhrani mezi logistikou a vyrobou

Pokud mluvime o optimalizaci vyrobni logistiky, musime nutné uvazovat propojeni

logistiky a vyroby — logistika ovliviiuje vyrobu. Je nutno proto hledat takova opatieni,

ktera povedou k optimalizaci logistiky pii sou¢asném zlepseni pribéhu ¢innosti vyroby.

Déle uvadim konkrétni strategie pro oblast spoluprace vyroby a logistiky:

., Logistika musi zkratit celkovou dobu dopliiovani zdasob, aby poskytla vyrobé
vys$si pruznost a aby sniZila celkové doby objedndvek

Vyroba a logistika musi spolupracovat v oblasti vyrobniho planovani, aby se
zkratila doba cyklu planovani vyroby. Logistika miize poskytovat vstupy pro
vyrobni planovani a systémové pozadavky

Zavedeni takovych vyrobnich a logistickych strategii (napr. snizovani celkovych
dob, dob potrebnych na prestaveni linek nebo velikosti vyrobnich sérii), které
vedou K minimalizaci stavu prumérnych zdsob a soucasné k minimalizaci
vycerpani zasob

Logistika musi uplatnit takové modely, které povedou ke snizeni celkovych
dodacich dob u soucastek a dilu

Logistika musi prijmout takovou filozofii, kdy se ,,pomalé‘ vyrobky (tj. vyrobky
S nizkou obrdtkou zdsob) vyrdbéji pouze na zdklade prijatych objednavek a

- s 30
neudrzuji se na sklade

K uplnosti predkladam definici vyroby:

Vyroba — dle Tomka a Vavrové je to prostfedek, ktery uspokojuje lidské potieby

vytvofenim vécnych statkil a sluzeb. Je vysledkem cilevédomého lidského chovani, kdy

pouzitim vstupnich faktord zajiStuje pfisluSny transformacni proces co nejhodnotné;si

vystup. Jeji realizace je uskute¢nénd prostiednictvim vyrobniho systému.

31

% AMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Logistika: (piikladové studie, Fizeni
zasob, preprava a skladovani, baleni zbozi). 2000, s. 207.
1 VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 17-18.

46
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(Input) (Throughput) (Output)

Obr. 9: Zakladni schéma vyroby *

4.6.Vyrobni proces a jeho hlediska

Pti optimalizaci vyrobniho procesu budeme vychazet ze dvou hledisek:

4.6.1. Casového hledisko vyrobniho procesu 3
- zahrnuje nasledujici aspekty fizeni vyroby:

Casové uspoi-adani vyrobniho procesu - jde o stanoveni posloupnosti operaci, které se
pak budou postupné realizovat na jednotlivych pracovistich, také se stanovi terminy
realizace téchto operaci na jednotlivych pracovistich

Vyrobni a dopravni davky — vyrobni davka oznacuje skupinu soucasti zadavanych do
vyroby spolecné

Prubézné doby vyroby — cas, ktery je potiebny na uskute¢néni urcité casti vyrobniho
procesu

Sménnosti — vyjadiuje, v kolika sménach denné je uskuteciiovana vyroba — ¢im vice
smén, tim vEtsi vyuziti vyrobnich kapacit

VyuZziti vyrobnich kapacit - cilem byva dosahovani stoprocentniho vyuziti vyrobnich
kapacit (prakticky nenaplnitelny cil)

Prostoje pracovist’ — jsou to ¢asové intervaly, v nichZ ur€itd pracovisté nevykonavaji
Zadnou cCinnost, nejcastéjsi ptricinnou byva nedostatek prace pro dotycnd pracovisté a
také Spatné planovani a fizeni vyroby (snaha o minimalizaci prostoji)

Rozpracované vyroby — penéZzni vyjadieni hodnoty vyrobnich zdrojii vdzanych ve
vyrobnim procesu - je snaha ji minimalizovat, avSak pfi udrzeni urcité tirovné rezerv

zajiStujicich stabilitu procesu

2 VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 17.
¥ KERKOVSKY, M. Moderni pristupy k Fizeni vyroby. 2001, s. 13.
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4.6.2. Hledisko prostorového a organiza¢niho usporadani vyrobniho procesu
- zahrnuje nasledujici aspekty:

Materialové toky — rozhodujicim kritériem jejich uspotfadani jsou: rychlost, vzdalenost
a plynulost ptepravy

M7z 3o v .9 34 N7 1L ow , w17
Usporadani pracovist’ *"— usporadani pracovist se dale déli
a) Individualni usporadani

Individuélni rozmisténi pracovisté ma své uplatnéni predevsim pii vyrobé, kde neni
mozné nebo je nevhodné seskupovat vyrobni zatfizeni do skupin. Typické pro kusovou

vyrobu nebo t&7ké strojirenstvi. *°

b) Skupinové usporadani

Pti tomto typu uspotfadani jsou jednotlivé ¢asti zafizeni, stroji, obsluhy, apod.
seskupeny podle vyrobniho postupu (pfedmétné seskupeni) nebo podle technologie

vyroby (technologické seskupeni). *°

bl) Predmétné uspoidadani

Pracovi$té¢ jsou uspofddana ucelové podle potieb zpracovani vyrobku (podle
technologického postupu), tak aby dochazelo k minimalnim pfesuniim a vyroba byla
co nejvice plynuld. Idedlni pro podnik, ve kterém se vyrabi jeden zakladni produkt,

event. jeho varianty. '

¥ KERKOVSKY, M. Moderni pristupy k Fizeni vyroby. 2001, s. 14.
¥ VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 92-95.

% Tamtéz, s. 92-95.

¥ Tamtéz, s. 92-95.
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Obr. 10: P¥edmétné uspoi-adani

b2) Technologické usporadani

Jsou vytvéieny skupiny podobnych pracovist’ (napf. strojit), pti¢emz pii rozmistovani
pracovist’ se nebere ohled na technologické postupy vyrobkul a rozpracované vyrobky

jsou dle potieby piesouvany mezi pracovisti. Typické u strojirenské a elektrotechnické

vyroby. %

¥ VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 94.
¥ Tamtéz, s. 92-95.
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Obr. 11: Technologické usporadani *°

b3) Buiikové uspoiadani

Zatizeni jsou uskupena do bunék, urcity sled operaci ve vyrobnim procesu se provadi na

. . Co o4l
jednom misté bez nutnosti pfemistovani.

¢) Pohyblivé usporadani

, C o v o . v 1 42
Vyrobni zafizeni se ptizpisobuji vytvoreni zakazky. (stavba domu, konstrukce auta).

4.7.Analyza vyrobniho procesu

Abychom mohli provést analyzu procesu, jejimz hlavnim cilem je nalezeni pficiny
nedostatku c¢innosti procesu, jsou pro nds dilezitd data, kterd poté zpracujeme a

porovname. Data se daji ziskat z riznych méfeni.

Pouzit lze napiiklad metodu Six Sigma, kterou vyvinula spole¢nost Motorola. Je

zalozend na neustdlém zlepSovani vyrobniho procesu prostfednictvim tymové prace.

“©VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 93.
* KERKOVSKY, M. Moderni pristupy k Fizeni vyroby. 2001, s. 14.
42 Tamtéz, s. 14.
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Tato metoda bude uc¢inna jen tehdy, pokud budou jeji principy pevné zakofenény ve

firemni kultuie a taktéZ s ni budou seznidmeni viichni zaméstnanci. **

Dalsi metodou, ktera se nabizi, je tzv. Ishikawiiv diagram, ktery ma podobu rybi kosti.
Tato metoda byla navrzena panem Kaoru Ishikawou vroce 1960. Funguje na
jednoduchém principu piicin a nasledku. Na konec diagramu se umisti hlavni zkoumany
problém (nasledek-,,hlava ryby*) a poté se postupuje smérem k ,,ocasu“ za tvorby
struktury ,.kosti“. Ty maji podobu jednotlivych oblasti moznych pfi¢in problému (napf.
lidsky faktor, technologie, prostiedi), do kterych jsou zarazeny dil¢i pfi¢iny a postupné

se vice a vice rozkladaji.

4.8.Zakladni analytické metody prostorového usporadani

Vnitropodnikové uspotadani pracovist’ predstavuje dilleZitou soucast vyrobni logistiky.
V procesu rozhodovani o uspotfadani pracovist' je nutné provést potiebnou analyzu,
ktera hodnoti riizné efekty vyplyvajici z umisténi vyrobnich prostiedkii, obsluhujiciho
personalu. Dale je potifeba posoudit vliv raznych ¢asti budovy (piizemi, patro,
vzdalenost od hlavniho vchodu, vzdalenost od zdroji hluku, vzdalenost od navazujicich
pracovist’, kancelafi apod.). Hledat optimalni feseni je velmi obtizné. V praxi se proto

v r , s wao e e ey v . 44
vyuziva vSech dostupnych metod od vypoctl, ptes intuici, azZ po zkuSenosti.

Optimalni feSeni je takové, kdy jsou nejmensi dopravni néklady, ¢ili vyrobek prochéazi

co nejkratsi cestou.
4.8.1. Sankeyiv diagram

Své jméno ziskal podle irského inZenyra H. P. R. Sankeye. Je to grafické znadzornéni
prabéhu materidlového toku mezi objekty fungujici na zakladnich principech: TlouStka
Car vyjadiuje objem materidlu za urcitou Casovou jednotku, délka Cary symbolizuje

vzdalenost prepravy, §ipky smér a §rafovani druh prepravovaného materialu. *°

“ STENCLOVA, J. Studie vyrobni logistiky se zaméFenim na plynulé materialové
toky., 2012, s. 36.

* Univerzita Tomasi Bati ve Zling: Fakulta logistiky a krizového fizeni. Uspofadani pracovists.
Web.flkr.utb.cz [online]. © 2000 — 2013 [cit. 2013-01-19]. Dostupné z:
http://web.flkr.utb.cz/cs/docs/VOL_pr_6.pdf

*® VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 304.
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Obr. 12: Sankeyiv diagram *°

4.8.2. Metoda Sachovnicova

Zakladem této metody je Sachovnicova tabulka, ktera piehledné zachycuje materialové
pfesuny, které se uskutecnily mezi jednotlivymi vnitropodnikovymi objekty anebo mezi
vnitropodnikovymi a vnéj$§imi objekty za uvazované obdobi. Ma vlastn¢ podobu

matice. Analyzuje materidlovy tok a diky ni mizeme také navrhnout rozmisténi

pracoviit’ z hlediska &etnosti spoluprace.*’

*® VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 306.
" VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 301.
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Obr. 13: Sachovnicova tabulka “

4.8.3. Metoda trojuhelnikova

Vychozim zdrojem informaci pro tuto metodu se opét stava Sachovnicova tabulka.
Zakladni myslenkou je vytvofeni trojuhelniku. Dvé pracovisté s nejvétsim objemem
pfepravy musi byt k sobé co nejblize. Tteti pracovisté, které ma nejvyssi intenzitu
pfepravy alesponi s jednim s pfedchozich, se umisti do trojihelniku proti dvéma zbylym

pracovistim. 4

7

Obr. 14: Metoda trojihelnikova *°

*® VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 302.
“ SUPINA, T. Logistika (cvigeni), 4. 4. 2012.
® VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 304.

53



4.8.4. Metoda CRAFT

Zkratka CRAFT znamena Computer Relative Allocation of Facilities Technique. Jedna
se 0 metodu piibuznou metodam sitové analyzy. Cilem je urcit takové rozmisténi dilen
se méni vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti. Hledani optimalniho feSeni je
minimalizace funkce: N = Y4 Yj_q ¢ij * 1;; kde n je pocet pracovist' i a j, Cjj je naklad
na manipulaci mezi pracovisti i a j na jednotkovou vzdalenost a l;; je vzdalenost mezi

pracovisti i a j v jednotkach, pro které je stanoven naklad na manipulaci.

Vstupem do feSeni problematiky je libovolné vychozi feSeni (rozmisténi objektl), kdy

zname velikosti materidlovych tokd a naklady na jednotku materidlu na jednotkovou

, r ’ vr, v r v wewr v v 7 Bl
vzdalenost. Poté se za pomoci poéitate nalezne nové ekonomiétsjsi fesent. °

4 Vzdalenosti mezi pracovisti
jsou uvedeny v metrech.

Obr. 15: Metoda CRAFT - vychozi rozmisténi pracovist’ >
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Obr. 16: Metoda CRAFT - nové rozmisténi pracovist’ **

1 SUPINA, T. Logistika (cvigeni), 4. 4. 2012.
2 VAVROVA, V., TOMEK, G. Rizeni vyroby. 2003, s. 308.
% Tamtéz, s. 309.
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4.8.5. Metoda soufadnic >

2%

urCuje se, kde by mél lezet centralni sklad (optimum). Ur¢i se jako vazeny primeér

X Xi*q;

2 q; ’

pfepravy za jednotku Casu a x; X-ova soufadnice i-tého pracoviste.

soufadnic vychozich objekti. Vypocet podle vzorce: x = kde g; je objem

_ XYi*qi r .
Y= kde i je objem

piepravy za jednotku Casu a yj y-ova soufadnice i-té¢ho pracoviste.

4.9.Metody sit'ové analyzy

Tyto metody se Casto pouzivaji u jednordzovych projekti anebo u zakazkové vyroby,
ktera se lisi kus od kusu. Spociva v nalezeni nejvhodnéjsiho usporadani ¢innosti tak,
aby dosazeny celkovy ¢as byl optimalni. Z toho plyne pozadavek na splnéni projektu

v daném terminu a minimalizaci viech prostojii pii realizaci navazujicich innosti.™
Hlavni otazky, na které odpovida sitova analyza:

o celkova doba trvani projektu,
e predpokladané zacatky a konce jednotlivych cinnosti v ramci projektu
e nalezeni kritickych cinnosti, jejichZ zpozdeni ¢i nesplnéni ovlivni konecnou dobu

trvani projektu “ %6

> SUPINA, T. Logistika (cvieni). 4. 4. 2012.

> SLABA, Kristyna. Sifovd analyza [online] 2010 [cit. 2013-01-18]. Dostupné z:
http://home.zcu.cz/~mika/MAB/Galerie/Galerie%20MAB%202010/Slab%C3%9F-
S%C3%9D%C5%810v%C3%9F%20anal%C5%99za.pdf

% Tamtéz.
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5. Navrh vyrobni logistiky

Na zakladé¢ predlozeni mé analyzy soucasného stavu vyrobni logistiky vedeni podniku
mi byl doporucen postup, jak ji optimalizovat. Tzn., pii navrhu nové vyrobni logistiky
budu z velké miry vychazet se znalosti a doporuceni pracovnikll podniku, zejména

vedouciho vyroby.

Analyza logistiky byla feSena ve tiech fazich vyroby vyméniku — pii jejim navrhu budu

postupovat stejnym zplisobem.

Po dohodé¢ s vedoucim vyroby, kdy byly probirany vSechny zjisténé nedostatky a
moznosti jejich naprav, jsme se rozhodli provést presuny strojii mezi vyrobnimi halami.
Ty by mohly pfinést kyzené snizeni vyrobnich nékladi, prevoznich ¢ast a navic zvySeni

bezpecnosti.

Byla pouzita metoda, kdy jsme do prazdného vytisténého planku arealu zkouseli umistit
jednotlivé stroje, jejichz nazvy byly napsany na samostatnych kartickdch — metoda
grafickych Sablon pro rozmisténi stroji v pldorysné casti. Pfitom byly brany v potaz
dalezité parametry, jako je napfiklad technicka proveditelnost, dostatek mista,
bezpe¢nost prace apod. Pro upfesnéni byl proveden navrh za pouziti Sachovnicové

metody. Takto jsme vyzkouseli mnoho variant a dosli k zavéru.

Celkové bylo rozhodnuto navrhnout tyto zmény a pfesuny, tykajici se Mechanické dilny

a Vyrobni dilny II. (KII):

Piesun 1. VR4 z KII na Mechanickou dilnu
Pfesun soutfadnicové vrtatky VRS z KII na Mechanickou dilnu
Piesun 2 frézek z Mechanické dilny na Kl

Ptesun horizontalni vyvrtavacky z Mechanické dilny na KII

o B w0 D

Posunuti protihlukovych stén oddé€lujicich Na KII ¢ast dilny a kotlarny

Pro lep$i nazornost jsou pfesuny strojii a zmény znazorné€ny na obrazku.
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Obr. 17:Graficky FeSeny presun zafizeni a zmény (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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5.1.Navrh, jakym probéhnou presuny a zmény a jejich presny postup
Navrhované piesuny a zmény mohou probéhnout dvéma zpiisoby:

1. Zabezpeci je vlastni zaméstnanci strojirny

2. Zabezpeci je externi firma

Nyni je potifeba si optimalizaci ptedstavit z pohledu jednotlivych stroji a tkond, ke
kterym by Vv souvislosti s jejich pfemisténim mohlo dojit. Cinnosti, které budou muset
byt pravdépodobné¢ zabezpeCeny externi firmou, jsou zvyraznény tucné. Také se
pokusim o velmi hrubé odhadnuti nakladl, které s sebou tato optimalizace pfinese.
Vlastné jsem vychazel hlavné ze zkuSenosti a odbornych odhadti pana hlavniho

mechanika, ktery se uz s ur¢itymi presuny strojit v ramci podniku v minulosti setkal.

Horizontalni vyvrtavacka: - Oznaceni mista pro nové umisténi vyvrtavacky na

K1l

- Demontéz délici stény na KII (ulozeni na dilng)

- Demontaz horizontky na MD, ¢asteéné
rozebrani

- Pfevezeni horizontky na KII

- Montéaz horizontky na KII

- Montaz délici stény na nové misto

- Zapraveni podlahy po demontaZi na MD

- Betonovani paty podstavce po vyrovnani stroje

na KII

Naklady na vl. zam. 20 000 K¢
Naklady na externi 12 000 K¢

firmu
Celkem 32 000 K¢

Soufadnicova vrtacka VRS: - Oznaceni mista pro nové umisténi VR5 na MD
- Demontdz VRS na KII
- Pfevezeni VRS na MD
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- Montdz VRS na MD
- Zapraveni podlahy po demontaZi VRS na KII
- Betonovani paty podstavce po vyrovnani stroje

na MD

Néklady na vl. zam. | 20 000 K¢

Naklady na externi 5000 K¢

firmu
Celkem 25000 K¢
Vrtacka VR4: - Oznaceni mista pro nové umisténi 1. VR4 na MD
- Demontaz 1. VR4 na KlI
- Pfevezeni 1. VR4na MD
- Montaz 1. VR4 na MD
- Zapraveni podlahy po demontazi 1. VR4 na
KII
- Betonovani paty podstavce po vyrovnani stroje
na MD

Néklady na vl. zam. 17 000 K¢
Néklady na externi 5000 K¢

firmu
Celkem 22 000 K¢

2 Freézky: - Oznaceni mista pro nové umisténi frézek na KII
- Demontdz obou frézek na MD
- Pfevezeni frézek na KII
- Montdz frézek na KII
- Zapraveni podlahy po demontazi frézek na
MD
- Betonovani paty podstavce po vyrovnani

stroji na KII
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Naklady na vl. zam. 28 000 K¢
Naklady na externi 8 000 K¢

firmu
Celkem 36 000 K¢

Celkové naklady na optimalizaci jsou zhruba: 32 000 +25 000 + 22 000 + 36 000 =
115 000 K¢

Dle odborného odhadu tato akce zabere ¢asové ptiblizné 3-6 tydnu.

5.2.Logistické naklady

Stejné jako u analyzy soucasného stavu si fekneme, jaké polozky budou patiit do

logistickych néakladi.

Do logistickych nakladti zahrneme naklady na provoz zarizeni (patfi sem také
amortizace), ktera vykonavaji pfesun materialu mezi jednotlivymi vyrobnimi halami,

sklady atd. Témi jsou vysokozdvizné voziky a bezpohonné kolejové voziky.

Dulezité je poznamenat, ze naklady na amortizaci a provoz bezpohonnych kolejovych
vozikli, které jsou minimalni, zanedbame. Celkové logistické nédklady urc¢ime jen

sectenim nakladd na provoz vysokozdviznych voziki.

Déle uvadim ndklady na provoz jednotlivych vysokozdviznych vozikt. Naklady na
vysokozdviZzné voziky se urcuji v motohodinach (ndklady na 1h provozu voziku). Cenu
1 1 nafty stanovime dle aktualni ceny s pfihlédnutim k jejimu vyvoji na 35 K&/ |I.

Nasleduje tabulka s potfebnymi udaji:
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Tabulka 6: P¥ehled nakladi na provez vysokozdviznych voziki (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Typ vysokozdvizného voziku

Spotieba nafty na 1
motohodinu / |

Amortizace na 1

motohodinu/ K¢

Celkové naklady na

1 motohodinu / K¢

Vysokozdvizny vozik o 4,50 120 45*35+120=
nosnosti do 4t 277,50
Vysokozdvizny vozik o 3 100 3*35+100 =
nosnosti do 3,5t 205,00
Vysokozdvizny vozik o 2 95 2*35+95=
nosnosti do 3,2t 165,00
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5.3.Logisticky tok pri vyrobé vyméniku s novym rozmisténim

pracovist’

Nyni si opét predstavime jednotlivé vyrobni ukony a logistické operace, které
probéhnou v souvislosti s vyrobou vymeéniku pii zménéném rozmisténi stroju.

Logistické operace jsou vyznaceny tucné:

1. PFivoz 2 trubkovnic (nenavrtanych) ze skladu materialu Il na Kl|
2. Soustruzeni 1. trubkovnice na 1. soustruhu

3. Pfevoz 1. trubkovnice na MD

4. Navrtani 1. trubkovnice na VR5

5. Vyvrtani 1. trubkovnice na 1. VR4

6. Pievoz 1. trubkovnice na Kll1

7. Soustruzeni 2. trubkovnice na 1. soustruhu

8. Pievoz 2. trubkovnice na MD

9. Navrtani 2. trubkovnice na VR5

10. Vyvrtani 2. trubkovnice na 2. VR4

11. Pfevoz 2. trubkovnice na KIlI

12. Pi‘evoz plechu na vypaleni piepazek ze skladu materialu Il na PV
13. Vypaleni 2 svazki piepazek na palicim stroji

14. Pievoz 2 svazki prepaZzek na MD

15. Navrtani 1. svazku piepazek na VR5

16. Vyvrtani 1. svazku piepazek na 1. VR4

17. Prevoz 1. svazku prepazek na Kl

18. Navrtani 2. svazku piepazek na VRS
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19. Vyvrtéani 2. svazku prepazek na 2. VR4

20. Pievoz 2. svazku prepaZek na KIII

21. Sestaveni vyméniku

22. Pievoz vyméniku z Kl na Kl|I

23. Opracovani vymeéniku na horizontalni vyvrtavacce
24. Pievoz vyméniku z KlI na KIlI

25. Tlakova zkouska

26. Prevoz vyméniku z KIII do tryskarny

27. Tryskani vyméniku

28. Prevoz vyméniku z tryskarny do lakovny
29. Lakovani vyméniku

30. Pievoz hotového vyméniku do skladu

Pro lepsi pochopeni a znazornéni posloupnosti procesu vyroby vymeéniku a s tim
souvisejicich logistickych operaci nam poslouzi opét Ganttiiv diagram, ktery je soucasti

pfilohy 3.

Stejné jako u analyzy soucasného stavu Si roztfidime jednotlivé tikony do 3 fazi vyroby
a u vyznacenych logistickych operaci dopiSeme stroje, které tento pfevoz zajiStuji a
jejich zjisténé Casy.

5.3.1. Vyroba trubkovnic

1. Privoz 2 trubkovnic (nenavrtanych) ze skladu materialu II na KII

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 5 min

2. Soustruzeni 1. trubkovnice na 1. soustruhu

3. Prevoz 1. trubkovnice na MD
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- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochazi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. trubkovnici az na MD
4. Navrtani 1. trubkovnice na VR5

5. Vyvrtani 1. trubkovnice na 1. VR4

6. Pfevoz 1. Trubkovnice na KIlI

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — Tmin - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. trubkovnici z MD na KIlI
7. Soustruzeni 2. trubkovnice na 1. soustruhu
8. Prevoz 2. trubkovnice na MD

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochazi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. trubkovnici az na MD
9. Navrtani 2. trubkovnice na VRS

10. Vyvrtani 2. trubkovnice na 2. VR4

11. Pfevoz 2. trubkovnice na Kl

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 7Tmin - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze 2. trubkovnici z MD na KII|I

Celkovy ¢as pfevozu materidlu ve fazi vyroby trubkovnic je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 5+ 6,5+ 7 + 6,5 +7 = 32 min

Na nasledujicim obrazku (Spagetovém diagramu) jsou znazornény vySe uvedené

logistické operace, které prob&hnou v souvislosti s vyrobou trubkovnic:
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5.3.2. Vyroba prepazek
1. Pfevoz plechu na vypaleni prepazek ze skladu materialu II na PV

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 6,5 min - nedochdzi k pouziti bezpohonného kolejového

voziku pred PV, vysokozdvizny vozik zaveze plech az k palicimu stroji
2. Vypaleni 2 svazki piepazek na palicim stroji
3. Pievoz 2 svazkii prepazek na MD

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 1 min

4, Navrtani 1. svazku piepazek na VRS

5. Vyvrtani 1. svazku piepazek na 1. VR4

6. Prevoz 1. svazku prepazek na KIII

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 7Tmin

7. Navrtani 2. svazku prepazek na VRS

8. Vyvrtani 2. svazku ptepazek na 2. VR4

9. Pirevoz 2. svazku piepazek na Kll|

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 7Tmin

Celkovy ¢as pfevozu materidlu ve fazi vyroby piepazek je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 6,5+ 1+ 7 + 7 =21,5 min
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5.3.3. Sestaveni vyméniku a findlni opracovani
1. Sestaveni vyméniku

2. Prevoz vyméniku z KI11 na Kll

- vozik na kolejich — 3 min

- vysokozdvizny vozik do 3,2t — 5 min

- vozik na kolejich — 3 min

3. Opracovani vymeéniku na horizontalni vyvrtavacce
4. Prevoz vyméniku z KlI na KllI

- vozik na kolejich — 3 min

- vysokozdvizny vozik do 3,2t —5 min

- vozik na kolejich — 3 min

5. Tlakova zkouska

6. Pfrevoz vyméniku z KIII do tryskarny

- vozik na kolejich — 2 min

7. Tryskani vyméniku

8. Prevoz vyméniku z tryskarny do lakovny
vozik na kolejich — 1 min

9. Lakovani vyméniku

10. Pfevoz hotového vyméniku do skladu

vozik na kolejich — 1 min

vysokozdvizny vozik do 3,2t — 10 min
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Celkovy cas prevozu materidlu (vyrobku) ve fazi sestaveni vyméniku a finalniho

opracovani je:
pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 5 +5 + 10 = 20 min

pro bezpohonné kolejové voziky: 3 +3 +3+3+2+1+1=16 min
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Vsechny logistické tkony ve vSech fazich vyroby vykonava jeden skladnik. Naméfené
hodnoty ptepravnich Casli pro lepsi orientaci pirevedeme do tabulky. Stejné jako u
analyzy, leva strana ukazuje celkovy namétfeny ptepravni ¢as z pohledu ptrepravnich

zafizeni, prava z pohledu fazi vyroby.

Tabulka 7: Vypocet celkovych ¢asii na pirepravu (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Typ ptepravniho | Vypocet Celkova doba | Faze vyroby Cas prepravy
prostiedku jeho vyuzivani V ramci faze

prevedena na

hodiny

Vysokozdvizny 32+215+11 | 1,23 Vyroba 32min=0,53h
vozik do 3,2t =73,5 min trubkovnic
Bezpohonny 16 min 0, 27 Vyroba 21,5min=0,37 h
kolejovy vozik prepazek
Celkem 89,5 min 1,50 Sest. vyméniku | 36 min=0,6 h

+ fin. oprac.

Celkem 89,5min=150h

5.4.Vypocet celkovych logistickych nakladi na vyrobu 1 vyméniku

Tabulka 8: Vypocet celkovych logistickych nakladi z pohledu p¥epravnich zafizeni (Zdroj: Vlastni
zpracovani)

Typ piepravniho | Doba jeho | Naklady na 1 | Vypocet Piepocitané
prostiedku vyuzivani | motohodinu/ naklady/

/ hod K¢ K¢
Vysokozdvizny 1,23 165,00 1,23 * 165,00 | 202,95

vozik do 3,2t

Celkem - - - ~ 203
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Tabulka 9: Vypocet celkovych logistickych nakladi z pohledu piepravnich zarizeni (Zdroj: Vlastni

zpracovani)

Féze vyroby Cas prepravy/ preprav. Vypocet naklada / K¢ Naklady/ K¢
prostiedek

Vyroba 32 min/ vys. vozik do 0,53 h * 165,00 87,45

trubkovnic 3,2t

Vyroba piepazek | 21,5 min/ vys. vozik do 0,36 h * 165,00 59,40
3,2t

Sest. vyméniku + | 20 min/ vys. vozik do 0,34 h * 165,00 56,10

fin. opracovani 3,2t

Celkem - - = 203
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6. Podminky realizace a prinosy

6.1.Prinosy

Pokud chceme mluvit o piinosech optimalizace, je tieba si detailn¢ porovnat stav ,,pfed*

a,,po*“. V tom ndm pomuze mnozstvi u¢inénych vypocta a nakrest u obou stavii.

Na zacCatku této prace jsem si zvolil cile v podobé zkraceni piepravnich casi a
logistickych nakladd hlavné v disledku zmény rozmisténi stroji. Pojd’'me se nejprve
podivat, jak se nové rozmisténi stroji projevilo ve zméné piepravnich Casi. Budeme
porovnavat jednotlivé faze vyroby vyméniku, poté bude naznaCena Casova Uspora i

Z pohledu provozu piepravnich zaiizeni.
Vyroba trubkovnic

Prepravni ¢as pred optimalizaci

Celkovy ¢as pfevozu materialu ve fazi vyroby trubkovnic je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 5 + 2,5+ 6,5 +7 =21 min

X

Prepravni ¢as po optimalizaci

Celkovy ¢as pievozu materialu ve fazi vyroby trubkovnic je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 5+ 6,5 + 7 + 6,5 +7 = 32 min

Z namétenych Cast vidime, Ze oproti pfedchozimu stavu doslo dokonce k prodlouzeni
doby ptepravy 0 11 min. Jak je také patrné z nakresu (viz obr. 19), doslo k navySeni o 1
logistickou cestu. Je to zpisobeno nutnym pievozem prvni i druhé trubkovnice z Kl na
MD na navrtani a vyvrtani. Pfed optimalizaci bylo nutné ptevést z KIl na MD jen 2.
trubkovnici, 1. byla vysoustruzena, navrtana i vyvrtana na KII, odkud putovala rovnou

na KIII.
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Vyroba prepazek

Piepravni ¢as pred optimalizaci

Celkovy Cas pievozu materialu ve fazi vyroby piepazek je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 6,5 + 6,5 + 6,5 +2,5 + 7= 29 min

X

Prepravni ¢as po optimalizaci

Celkovy ¢as pievozu materialu ve fazi vyroby piepazek je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 6,5+ 1+ 7+ 7 =21,5 min

V této fazi jiz doslo k zredukovani logistického ¢asu o 7,5 min, coz je zplsobeno
pfesunem soutfadnicové vrtacky VRS a 1.VR4 z KII na Mechanickou dilnu.

Kdyz ted’ dojde k vypaleni ptepazek, nendsleduje odvoz na KII, ale svazky prepazek
jsou jen rychle ptesunuty z PV na MD, kde se nachazi soufadnicova vrtatka VRS i obé
vrtacky VR4. (viz obr. 20)

Sestaveni a finalni opracovani vyméniku

Prepravni ¢as pred optimalizaci

Celkovy cas prevozu materidlu (vyrobku) ve fazi sestaveni vyméniku a finalniho

opracovani je:

pro vysokozdvizné voziky o nosnosti do 3,2t: 10 + 10 +10 = 30 min
pro vysokozdvizné voziky do 3,2 + jefab do 1,5 a 3t: 30 +30 = 60 min
pro bezpohonné kolejové voziky: 3 +3 +3+3+2+1+1=16 min
Cas prace pracovnika z vyroby je: 30430 = 60 min

Celkem 106 min
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Piepravni ¢as po optimalizaci

Celkovy cas prevozu materidlu (vyrobku) ve fazi Sestaveni vyméniku a finalniho

opracovani je:
pro vysokozdvizné voziky: 5 +5 + 10 = 20 min,
pro bezpohonné kolejové voziky: 3 +3 +3+3 +2+1+1=16 min

Celkem: 36 min

Ve fazi sestaveni a finalniho opracovani vyméniku doslo k nejvyssi ¢asové uspote, ktera
je (30 +60 +16) — (20+16) = 70 min. Tato Casova uspora je zpusobena piemisténim
horizontalni vyvrtavacky z Mechanické dilny, kde dochdzelo pfi presunu sestavené¢ho
vyméniku k nejvy$§im Casovym prodlevam a ztratdm, na KIl. Tato komplikovana
manipulace zde jiz byla popsana (viz str. 34). Oproti tomu po optimalizaci, kdy je
horizontalni vyvrtavacka umisténa na KII, dochazi ve fazi sestaveni a findlniho

opracovani vyméniku pouze k pfesunim mezi témito dvéma halami a lakovnou. (viz

obr. 21)

Pro lepsi piehlednost je jesté jednou vysledna Casova tspora zanesena do tabulek a je

ukdzana také s pohledu provozu ptepravnich zatizeni.

Tabulka 10: Casova tispora z pohledu fazi vyroby (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Faze vyroby Ptepravni Cas pied Ptepravni Cas po Zkréaceni/ navyseni
optimalizaci optimalizaci Casu

Vyroba trubkovnic | 21 min 32 min Navyseni 0 11 min

Vyroba prepazek 29 min 21,5 min Zkraceni o 7,5 min

Sest. vyméniku + 106 min 36 min Zkraceni o 70 min

final. opracovani
Celkem 156 min=2,6h 895min=15h ZKkraceni o 66,5 min
=1,11h
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Tabulka 11: Casova uspora z pohledu provozu piepravnich zatizeni (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Typ piepravniho Ptepravni doba Ptepravni doba po | Zkraceni/ navyseni

prostredku pied opt. opt. casu

Vysokozdvizny vozik do | 80 min=1,33 h 73,5=1,23h Zkraceni 0 6, 5 min =

3,2t 0,11 h

Vysokozdvizny vozik do | 60 min = 1h Oh Zkraceni o 60 min =1

3,2 +jefab do 1,5 a 3t h

Bezpohonny kolejovy 16 min=0,27 h 16 min=0,27 h ZAadna zména

vozik

Celkem 156 min=2,60h | 89,5min=150h | Zkraceni o 66,5 min
=111h

Uspora v nakladech se projevi takto:

Tabulka 12: Uspora nikladii z pohledu provozu piepravnich zatizeni (Zdroj: Vlastni zpracovéni)

Typ piepravniho Naklady pied Naklady po opt./ | Snizeni/ navyseni
prostfedku nebo opt./ K¢ K¢ nakladd/ K¢
zaméstnanec

Vysokozdvizny 384,45 202,95 SniZeni o0 181,50
vozik do 3,2 t

Pracovnik z vyroby 270,00 0 Snizeni o 270
Celkem ~ 655 = 203 SniZeni o = 452
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Tabulka 13: Uspora nakladii z pohledu fazi vyroby (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Faze vyroby Naklady pied opt./ | Naklady po opt./ | SniZeni/ navyseni
K¢ K¢ nakladt/ K¢

Vyroba 57,75 87,45 Navyseni o 29,70

trubkovnic

Vyroba ptepazek | 79,20 59,40 SniZeni 0 19,80

Sest. vyméniku + | 517,50 56,10 Snizeni o 460,90

fin. opracovani

Celkem ~ 655 ~ 203 SniZeni o = 452

Kromé snizeni pfepravnich ¢asti o 1,11 h a snizeni logistickych nakladti na vyrobu
jednoho vymeéniku o0 452 K¢, vidim hlavni pfinos optimalizace v odstranéni
komplikované a rizikové manipulace se sestavenym vyménikem v prostorach MD a PV.
Dochazi ke zvySeni bezpecnosti prace.

Hlavni Gspora vznikla odstranénim nutnosti potieby pracovnika z vyroby pfi manipulaci

Vv prostorach PV a MD.

V disledku nového materidlového toku, ktery je plynulejsi a zajistuje casové uspory,
dochazi ke zlepseni jakosti piepravy polotovart, a tim i ke zlepSeni jakosti vyrobku

Vv jednotlivych fazich vyroby. Polotovary jsou pfipraveny v lepsi kvalité a za krat$i cas

pro dal§iho zakaznika (pracoviste).
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6.2.Podminky realizace

Na tuto optimalizaci by byly potieba prostiedky zhruba ve vysi 115 000 K¢ (viz str. 61)

a celkovy ¢as asi 3—6 tydnt.
Mezi dalsi podminky realizace patii:
1. Vypracovani piesného ¢asového harmonogramu procesu optimalizace

2. Dostupnost a spolehlivost externi firmy, ktera by byla schopna vykonat potiebné

prace

3. Skoleni zainteresovanych zamé&stnancli — potieba objasnéni novych materiadlovych

tokt
4. Skoleni BOZP k novému rozmisténi stroji

5. Kontrola provedenych pfesunt stroji se zamétenim na jakost provozu
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Z.avér

Tato bakalaiska prace si kladla za cil vytvofit navrh, ktery by vedl k zefektivnéni
vyrobni logistiky ve vyrobnim podniku se zaméfenim na rozmisténi jednotlivych
pracoviSt. Dil¢imi cili pak bylo na zakladé vysledkli analyzy soucasné¢ho stavu
navrhnout nové materialové toky a rozmisténi pracovist’ a na zakladé navrhu vyrobni

logistiky sestavit moznosti logistickych ¢asti vyroby a nakladi.

Po detailné provedené analyze soucasného stavu, kdy byl analyzovan vyrobni proces
vyméniku a logistické cesty s nim souvisejici, ptiSla na fadu teoreticka vychodiska. Ta
pojednavaji o zakladnich pojmech jako je logistika, vyrobni logistika, materidlovy tok

atd. Nasleduji konkrétni metody feSeni optimalizace vyrobni logistiky.

Na teoretickd vychodiska navazuje jiz Cast s vlastnim feSenim — Navrh vyrobni
logistiky. Do ur¢ité miry je vramci osnovy koncipovan podobné jako analyza

soucasného stavu, vétsi pozornost je vSak vénovéna popisu pfesunu stroja.

V kapitole pfinosy a podminky realizace pak dochazi k porovnani navrhované vyrobni

logistiky se soucasnym stavem a jsou ucinény zaveéry a vychodiska.

Na zakladé€ dostupnych informaci, prostfedkli a metod, byl vytvofen novy navrh vyrobni
logistiky, ktery fesi nalezené nedostatky. Zkracuje celkovy logisticky Cas a lehce snizuje

velikost nakladl. Velky pfinos ma ve zvySeni bezpecnosti prace.

Zvysenim plynulosti materidlovych tokt také dochazi ke zlepSeni jakosti pfepravy a tim
1 jakosti vyrobku v jednotlivych fazich vyroby. Polotovary jsou pfipraveny ve vétsi

jakosti a za krat3i ¢as pro dalSiho zakaznika (pracoviste).

Bakalaiska prace je orientovana jednak ke splnéni studijnich Gceltl, jednak by se mohla

stat podkladem, ze kterého bude firma vychazet pti pfipadné redlné optimalizaci.
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Priloha 2: Ganttiv diagram pi‘ed optimalizaci (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po 1811|019 [St20.  [Gt2Lil  |Pa221l  [So23.l  |Ne2alll |Po25iil [UE2ein  [st27iil |28l [P3290Il [So3001l  [Ne3iill [Poin  [Geziv _ [St3v Tz Pa5V _ [So6 _ [Ne7lV _ [PoB _ [UESIV
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doMD 65 min
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Piiloha 3: Ganttiiv diagram po optimalizaci (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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