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Seznam zKkratek

CNC Computer Numerical Control - Po¢itacové Cislicové fizeni
1SO International Organization for Standardization - Mezinarodni organizace pro
normalizaci / mezinarodni norma
WAP Tlakovy &istic
THP Technicko-hospodaisky pracovnik
STr.0. Spole¢nost s ru¢enym omezenim
Spo . Spole¢nost
SRN Spolkova republika Némecko
RAL Stupnice barevnych odstint
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1 Uvod

Tématem této diplomové prace je navrh dispozi¢niho feSeni nového provozu
praskové lakovny. V dnesni moderni dob¢ je nutné neustale zlepSovat vyrobni procesy a
ze strany zakazniku je tlak na snizovani cen vyrobkl. Proto je moderni podnik nucen
neustdle zdokonalovat své procesy a vyrobni technologie, aby si udrzel svoji
konkurenceschopnost. Témét samoziejmosti je dnes certifikace ISO 9001 a ISO 14001,
vétSina zdkaznikd tuto certifikaci 1 poZaduje po svych dodavatelich jako podminku
spolupréce. Toto téma bylo navrzeno pro potieby firmy Comwa, kde vznikl pozadavek
na novou modernéjsi halu pro praskové lakovani. Tato prace by méla tedy slouzit jako
studie uréeni vhodnosti umisténi nové lakovny a vysledkem bude i samotny navrh

layoutu lakovny.

1.1 Firma Comwa

Comwa spol. s r.0. byla zalozena v roce 1993 se 100% podilem ¢&eského
kapitalu. Statutarni sidlo je v Roupové, v obci, nachézejici se asi 30 km jizn€ od Plzné.
V soucasné dobé ma firma dva provozy. Kovovyroba a administrativa je soustiedéna v
Ptesticich, povrchové tpravy a pfipadné montdZe vyrobkl se provadéji v Roupové.
Pracuje zde necelych 100 zaméstnanci a jeji rocni obrat se pohybuje okolo 120 miliont
korun. Firma se od svého vzniku zamé&fuje pfedevsim na dodavky zakaznikiim ze SRN
a ostatnich zapadoevropskych zemi, takze podil exportu na celkovych trzbach ptresahuje
90 %. V roce 2005 firma ziskala certifikat ISO 9001 a 1ISO 1400. [1]

Hlavni vyrobni program firmy se déli na dva tseky. V prvnim tseku je vyroba
pfesnych plechovych dilt, skiini, krytd, ramt a rozvadécovych skiini z ocelového,
hlinikového ptipadné médéneho plechu do tloustky maximaln€ 5 mm a je zde mozné
laserové vypalovani plechti do tloustky maximalné 12 mm. Dale se zde vyrabi kovové
svafence z trubek a profilovaného materialu. Prvni vyrobni Usek se nachazi v Piesticich,
kde je umisténa i hlavni administrativni ¢ast. V tomto Useku jsou hlavni vyrobni CNC
stroje na vysekavani a ohybani plechu, dale je zde svafovna a CNC stroje na navafovani

Sroubti a matek. [1]
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lakovnu. Zde se dé€laji povrchové tpravy praskovymi plasty v libovolnych barevnych
odstinech, kterym piedchazi odmasténi a nafosfatovani vyrobku. Jesté se zde provadi
pro nékteré vyrobky sitotisk a délaji se zde i jednoduché montaze vyrobkd. Tento
vyrobni usek se nachézi v Roupové, coz je asi 10 kilometri ve vzdalenosti od Piestic.
Zde jsou dvé¢ praskovaci kabiny, odmast'ovaci box s WAP, susSici a vypalovaci pec. Toto
pracovisté funguje od pocatku vzniku firmy a za celou dobu zde byly provedeny jen
lehké modernizace, proto uz je tedy pomérné zastaralé a na konci Zivotnosti. Aby Si
firma zachovala svoji konkurenceschopnost a dokazala uspokojit i naro¢né némecké

zakazniky, rozhodli se majitelé firmy, Ze je nutné toto pracovisté zasadné modernizovat.
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2 Analyza sou¢asného stavu

Tato kapitola popisuje soucasny stav praskovaci lakovny firmy Comwa. Jak jiz
bylo feceno, puvodni lakovna se nachazi v obci Roupov sedm kilometrii od Piestic.
Budova lakovny byla zakoupena majiteli v roce 1995 spolu s ptilehlymi sklady a
pozemky. Cely tento areal byl byvalym zemédélskym druzstvem a stavajici budova
lakovny byla ptivodné postavena jako staje. Z tohoto popisu je jasné, Ze budova neni
primarné urcena pro lakovnu a diky tomu neni moc vhodné zdejsi rozmisténi pracovist,

protoze bylo nutné vyuzit prostory tak, jak jiz byly postavené.

2.1 Praskové lakovani

Praskové lakovani je moderni technologie povrchové tpravy kovi. Jedna se o
nanéseni praskové barvy - plastu na povrch kovu v elektrostatickém poli. Dochézi k
tomu, zZe Castice prasku se elektricky nabijeji, zatimco lakovany pfedmét je uzemnén.
Vysledna elektrostaticka pritazliva sila staci k vytvoreni dostatecné vrstvy prasku na
pfedmétu. UdrZi suchy praSek na misté, dokud se neroztavi a nepfilne k povrchu. K
nabijeni c¢astic dochazi bud’ tribostatickym (kinetickym) nebo elektrostatickym
nabijenim. Po naneseni praskové natérové hmoty nasleduje vypaleni vyrobka ve
vypalovaci peci. Pii 180°C dochazi k roztaveni, vytvrzeni a pfilnuti praSku k povrchu
vyrobku. Pfed samotnym nanasenim prasku na kov je nutné povrch dikladné odmastit a

nafosfatovat, coz vede k lepsi pfilnavosti barvy. [2]

2.2 Soucdasna lakovna

Ptivodni budova lakovny ma rozméry 24 x 11,2 metru, z toho vyrobni prostory
zabiraji pfiblizn€ dv¢ tfetiny plochy, zbytek jsou chodby, Satny a kancelaf mistra. Vyska
stropt neni pfili§ velka, je pouze 3 metry. V tomto vyrobnim prostoru je vyska dulezita
jednak pro manipulaci a montaz jednotlivych zatizeni, ale také kviili nadmérnému teplu,

které odchazi predevsim z vypalovaci a vysouSeci pece.

V soucasné dobé¢ je zde dvousménny provoz od 6 do 23 hodin. V kazdé smén¢ je
6 pracovnikt. Jednim z té€chto pracovnikt je mistr, ktery fidi zaméstnance smény. Déle
jsou zde dva praskovaci a jeden odmast'ovac. Poté jsou u kazdé pece dalsi pracovnici,

ktefi dle uvazeni mistra provadi navéSeni vyrobkl, montaze vyrobki, baleni vyrobku a
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pfipadné pomocné prace. Od nové nebo jen modernizované lakovny se ocekava

piipadna uspora pracovniku.

2.3 Soucasny vyrobni proces a vybaveni

Po pfijeti rozpracovaného vyrobku do lakovny je nejdiive potieba polotovar
dikladn¢ odmastit a nafosfatovat. To je nutné z divodu znecisténi vyrobku od oleje a
ocelovych pilin, které se na polotovar dostanou v pribéhu piedchoziho vyrobniho
procesu. Fosfatovani je dilezité pro lepsi prichyceni barvy. V soucasné lakovné se
odmasténi provadi v odmastovacim boxu, ktery ma rozmér 3x3 metru. Odmastovaci
box je vybaven horkovodnim vysokotlakym ¢isticem o0d spolecnosti Karcher,
zjednodusené vapkou. Tento Cisti¢ obsluhuje jeden zaméstnanec. Ten si vyrobky do
boxu vzdy nejprve nasklada, poté je ostiika a nakonec je hotové nasklada na ptilozenou
paletu. Fosfatovani a odmasténi probiha najednou, fosfat je soucasti roztoku na
odmasténi. Tento roztok musi byt ohfaty na 60°C, aby bylo odmasténi a fosfatovani
ucinné. To zajiStuje vysokotlaky Cistic, ktery ohfiva vodu pomoci dieselového ohtivace.
Na tomto pracovisti se nachazi hned nékolik problémut. Pracovisté produkuje velke
mnozstvi odpadnich vod, které jsou zna¢né znecisténé odmast'ovaci emulzi, fosfatovaci
emulzi a olejem spolu s kovovymi pilinami, které se do vody dostanou z polotovaru. Z
tohoto divodu je zde nutna specialni Cistirna odpadnich vod, ptes kterou tyto odpadni
vody musi projit. Dalsi znec¢iSténi zde vznika od vypard z vysokotlakého Cistice, ktery
ma dieselovy ohfev vody. Tyto vypary jsou zde svedeny kominem p#imo ven. Jsou zde
tedy velmi ztizené podminky pro obsluhu, kterd je vystavena silnému roztoku
odmastovadel a fosfatu, ktery se jesté diky teploté 60°C odpaiuje do prostoru a cely box
znatelné ohfiva. Zaroven zde opét vznika zbyteény cas zptsobeny manipulaci s
vyrobky. Pii té€zSich vyrobcich je manipulace s nimi slozitd a namahava s moznosti
vzniku nemoci z povolani. Na obr. 1 je vidét odmastovaci box. Jedna se tedy o velmi
znecisténé prostiedi a nepiijemnou praci pro zaméstnance. Tento odmastovaci box pfi
prohlidce nedéla pfili§ dobry dojem na zakazniky a ur¢ité vzbuzuje pocit zastaralosti.
Nevyhodou odmastovaciho boxu je také velka spotifeba vody a odmastovaci smési,
kterd se nijak nerecykluje. Na tomto pracovisti jsou tedy hodné nehostinné podminky

pro pracovniky, vysoka teplota, vlhky znecistény vzduch a té¢zka namahava prace.
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Obr. 1 - Odmast’ovaci box

Po odmasténi je nutné dat vyrobky ususit do suSici pece. Zejména slozité
svafence mohou mit v sobé& jesté vétsi mnozstvi vody v riznych zakoutich. Pokud by se
praskoval mokry vyrobek, barva by se na néj nechytala a stékala by. Vyrobky jsou v
susarné priblizné¢ 10 minut pfi teploté¢ 120°C. Tuto operaci nebude mozno ani s novou
technologii zrychlit, protoze vyrobky zkratka museji uschnout. Nevyhodou jsou na
tomto pracovisti opét zbyteéné manipulace. Vyrobky, které do pracovisté piijdou, se

musi naveésit na vozik, dat uschnout do pece a poté vyndat a zase svésit.

Obr. 2 - Susici pec
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Déle se vyrobky pfesouvaji k samotnému procesu praskového lakovani.
Soucasnd lakovna je vybavena dvéma praskovacimi kabinami od firmy Galatek. Kabiny
jsou téméf totozné, jen se nepatrné i1 velikosti. Tyto kabiny slouzi k povrchové upravé
menSich a stfedné velkych predmétii praSkovymi plasty. Maji jednostranné otevieny
pracovni prostor s rozméry 1200 x 1150 x 1050 mm a 1850 x 1400 x 1300 mm. Jsou
vybaveny odsavanim s filtranim systémem, ktery zachytava jiz nepotiebnou barvu
vznikajici prestfikem. Tim chrani obsluhu a vytvaii hygienické prostiedi. Do kabiny
tedy obsluha nemize vstoupit a musi stat vn¢€. Dovniti kabiny se zavéSuji vyrobky.
Vyrobek je tedy nutné manualné zavésit a pti praskovani vyrobku z druhé strany zase
prevésit, protoze v kabiné neni dostatek mista na napraskovani z obou stran. Vyrobek se
musi pokazdé prevésit, coz samoziejmé piidava dal$i neproduktivni Casy navic.
Problém nastane, kdyz je vyrobek tézky. Nékteré vyrobky maji tvar stolu nebo bedny a
vazi i pres 50 kg. Pak je nutné, aby navéSovani provadéli dva pracovnici. VSechny tyto
manipulace s vyrobkem produkuji vedlejsi Casy, které prodrazuji vyrobu a sniZuji
konkurenceschopnost firmy. Dalsi nevyhodou téchto pohybi je zbytecné pietéZovani

pracovnikil ve vyrob¢ a tim zvétSovani rizika nemoci z povolani.

Obr. 3 - Praskovaci kabina
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Ve firm¢ Comwa se pouziva jen ruéni praskovani. Dé€laji se zde malé série a je
nutné i nékolikrat za sménu ménit barvu. Déle nékteré vyrobky jsou pomérné slozité
svafence a jejich strojni praS8kovani by bylo velmi obtizné. Ruéni praSkovani je tedy pro
tento provoz vyhodnéjsi, je velmi flexibilni a neni nutné potizovat velkou praskovaci
linku, ktera by byla jist¢ mnohonasobné drazsi a ve vysledku by se zde nevyplatila. Pii
ruénim praskovani je nevyhoda, ze barva nemusi byt rovnomérné nanesena. TO je
mozné ale do znacné miry eliminovat kvalifikovanym praSkovac¢em. Napomahaji tomu i
specialni praskovaci pistole od Svycarské firmy GEMO, na kterych lze nastavit

optimalni davkovani prasku.

Po napraskovani jdou vyrobky do vytvrzovaci pece. Ta je téméf shodna se suSici
peci, jen je rozdil v tom, ze ma siln&jsi izolaci a je zde teplota 220 °C. Doba vypalovani
je prumérné také 10 minut. Konkrétni doba zavisi na konkrétnim typu barvy. Tato pec
se obsluhuje totozné jako susSici a z toho plynou i ty samé nevyhody. Vyrobky se do
téchto peci zavazi na specialnich vozikach. Tyto voziky maji konstrukci a daji se na né
navéSovat vyrobky. Konstrukce se da upravovat ptidavanim nebo odebirdnim profilt.

Voziky se pouzivaji i pro prepravu vyrobkd po dilné.

Obr. 4 - Transportni vozik
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2.4 Vyrobni program lakovny

Vyrobnim programem lakovny jsou malé az stfedni série plechovych vyrobki.
Z 90 % jsou to polotovary, které jsou vyrobené v prvnim vyrobnim Gseku firmy. Z 10 %
vyrobni program tvoii vnéjsi zakazky. Vyrobky mohou byt plechy o vaze nékolika
desitek gramti anebo velké svafence ve tvaru bedny. Jak je vidét na obr. 5, tyto svafence
jsou pomérné objemné a jak jiz bylo zminéno v textu, mohou vazit i pres 50kg. Po
popsani vsech pracovist je tedy ziejmé, ze vSechny vyrobky je nutné u kazdého
pracovisté svésit z piepravniho voziku dat, pfipadné navésit, do pracovniho prostoru a
poté zase vyndat a navésit na piepravni vozik. Tyto manipulace zabiraji mnoho casu,
jsou pro obsluhu velmi namdhavé a mohou byt zdrojem nebezpecnych nemoci z
povolani. Kdyz jsou vyrobky malé a lehké, fyzické pietéZovani sice nehrozi, ale pii
vétsim poctu kusd, kterych byva i n€kolik set, vznika obrovské mnozstvi manipulace.
Tyto Casy jsou pochopitelné neproduktivni a nevytvati firmé zadny zisk. Pro budouci
pracovisté¢ by bylo velmi vhodné odstranéni tézké a zdlouhavé manualni prace, bez

nutnosti neustalého navésovani a svésovani vyrobki.

St Xy

Obr. 5 - Svaienec
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2.5 Layout soucasné lakovny

Na obr. 6 je zobrazen layout soucasné lakovny a tok materialu. Vyrobky
ptichazeji do samotné lakovny z vedlejsi haly, kam se zavazi a kde se rozbaluji. Po
rozbaleni se vyrobky pievezou do lakovny pfed odmastovaci box. Tady si je vezme
pracovnik, ktery odmast'uje a ruéné je ptresklada do odmastovaciho boxu (modra Sipka
I.). Po odmasténi vyrobky navési na piepravni vozik nebo piipadné pii velkych
rozmérech d& na EURO paletu. Po odmasténi vyrobky putuji do susSici pece, kde se
musi ususit. Do této pece pracovnik zaveze cely vozik (oranzova $ipka II.). Po usuSeni
vyrobki pokracuji na pfepravnim voziku do praskovacich kabin (zelené Sipky III.). Pied
napraSkovanim je nutné na nékterych vyrobcich zaslepit rGzné otvory. Praskovaci
kabiny jsou dvé¢, jedna vétsi a jedna mensSi. Jejich umisténi se nejevi jako zrovna
vhodné, bohuzel ale neni mozné kabiny dat k sob¢€. V ptipad¢, ze se v kabinach praskuje
stejnou barvou, je vSe bez problémt a mohli by byt i hned vedle sebe. To by bylo
vyhodné a zjednodusilo by to manipulaci s polotovary. Problém ale nastane, kdyz se v
jedné kabiné déla bila barva napi. RAL 9010(bild) a v druhé cerna napf. RAL
9005(¢erna). Kabiny maji silné odsavani a po umisténi vedle sebe dokazou nasat barvu
z vedlejsi kabiny a na bilé barvé jsou vidét ¢erné skvrny. V lakovné se velmi casto
stava, Ze se na kabindch délaji riizné barvy a barva se méni tieba i n€kolikrat za jednu
sménu. Z tohoto diivodu jsou kabiny umistény daleko od sebe, témét pres celou halu,
coz ale samoziejmé komplikuje manipulaci s materidlem. Z divodu zachovani kvality
ale neni jind moZnost. Po napraSkovani se vyrobky pfevezou opét na piepravnim voziku
do vypalovaci pece (hnédé Sipky IV.). Odtud po vypaleni vyrobky putuji zpét do
vedlejsi haly, kde se zabali, zkontroluji a ptipravi k expedici (svétle zelena Sipka V.).
Na zobrazeni rozmisténi jednotlivych pracovist a toku materidlu je vidét, Ze se trasy
velmi protinaji. Nevyhodou na soucasném uspotadani je jen jedina dopravni cesta mezi
vsemi pracovisti. Ta je i pomerné€ uzka a vejde se do ni vzdy jen jeden piepravni vozik.
Na dopravni cesté¢ se kiizi tfi trasy toku materidlu, coz ve vyrob& zptisobuje dalsi
neproduktivni ¢asy navic zpusobené ¢ekanim na uvolnéni dopravni cesty. Soucasny
layout je takto navrzen kvuli pouZiti jiZ postavené budovy, ktera dfive slouzila jako std;.

Manipulaci také komplikuji sloupy, které tvoii opérnou konstrukei stropu.

19



Vaclav Votypka

Diplomové prace, akad. rok 2015/2016

E———ey

Obr. 6 - Layout staré lakovny
20

Z4padodeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Katedra technologie obrabéni

3 % s f o e W T
- $ |3
odmast'ovaci prask. prask. | Lw_.l
box o kabina | kabina :
9| mala . velka L ”
A N ; d
3,“ | _ h Ll
. i A N . w £y -
& SRR > P N nlr? - —3_ IA Icﬂlllﬂw.@r.‘lh e e e e i lll.ﬂ|‘? —_— T ||m P
M ___._.3 IV.a) | _ h __,_.E IV.b) — o
Q| L " , /
I 8 4 _ g3 <
al || ~ “ - i S\
| | & H oy " T
L = J\U_“l | — q.lf He— —_— [ﬁl = = -Qvl,li] e
B | _ g
: ™
nOv A _ | ci T
-~ y 4 susici pec vypalovaci pec Sy
L 3 _ g ”
. 5 3
d _ : , \ 9
\_ . ” lx” /_7 - T
: 11330 ‘ _ m _ :
Ly b Jo 0o/, L PRGN ETC M990 wo |0l
300 ] ko | 1600 |, @i L4%00 |, 2o L0 | 3380 00 |, 2180 ], 4600, 1640°, | 200
7z 7 / A ~ > 2 p, 7 |\|| ¥
_\ " - p;eg - N—— ! e ll."!q\ N




Zapadodeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova préce, akad. rok 2015/2016
Katedra technologie obrabéni Vaclav Votypka

2.6 Umisténi soucasné lakovny

Jak jiZz bylo zminéno, firma Comwa ma dvé¢ stfediska. Hlavni stfedisko je v
Piesticich, kde je umisténa kovovyroba, THP pracovnici a vedeni firmy. V tomto
stfedisku je soustfedéno okolo 80 % persondlu. Piestice maji vyhodnou polohu s

hlediska dopravniho spojeni, nachazi se na pfimé trase Plzen - Klatovy.

Druhé¢ stiedisko, tedy soucasna lakovna je umisténa v Roupové, je to piiblizné
10 km od Prestic. Jak je na obr. 7 vidét, lakovna zabira pouze ¢ast jedné budovy.
Nékteré budovy slouzi jako sklady vyrobkl pro lakovnu, ale vice budov slouzi jako
sklady zemédé€lskych produktt. V aredlu firmy Comwa v Roupové sidli jeste dalsi dveé
firmy, jimiz jsou zemédé€lska firma a autodoprava. VSechny tyto firmy se musi délit o
jeden aredl, jedny sklady a hlavné o jeden dvur. Z tohoto diivodu je budouci ptisobeni
lakovny v tomto aredlu nevhodné. Z obrazku je vidét, ze firmy jsou hodné propojené a
tak je problematicky naptiklad uklid aredlu. V prvnim patie lakovny jsou kancelaie

zemg&délstvi a autodopravy.

; Sld Ikovny =

=

Zemédéistvi B o O
VoAl e M ) 8 i ) \
: ¥ S e = > ", S o )
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i

&+

i

Obr. 7 - Areil firmy Comwa v Roupové[9]
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Velkou nevyhodou dvou stfedisek firmy je vzajemna pieprava mezi nimi. Kdyz
vyjde hotovy vyrobek ze stiediska Prestice, je nutné ho napraskovat. Vyrobek je tedy
nutné zabalit, nalozit a piepravit do Roupova do lakovny. Tady ho musi zase pracovnici
vylozit, rozbalit a pak az jde do vyroby. Tyto Cinnosti zaméstnavaji zbytecné
pracovniky, ktefi opét délaji neproduktivni Cinnosti. Baleni vyrobkl byva pomérné
slozité, vzdy se jedna o plechové vyrobky nebo svafence a ty se nesméji o sebe
poskrabat nebo ptfipadné zohybat. Vyrobky se tedy musi i mezi sebou vypodlozit a to
jen kvuli prepravé mezi dvéma stiedisky. Dv¢ stiediska jsou nevyhodna i z hlediska
fizeni firmy. Pro management jsou tak nutné neustalé ptejezdy mezi stredisky, zvIaste
pii feseni n¢jakého problému. Novou lakovnu by bylo tedy spiSe lepsi umistit do arealu
hlavniho stfediska v Ptesticich, kde by odpadly vSechny zbyte¢né pievozy, baleni a

komplikace zptisobené dvéma stiedisky.

2.7 Posouzeni vhodnosti starého objektu pro novou lakovnu

Po popsani soucasného stavu lakovny, jejich vyhod a nevyhod, je tedy nutné
rozhodnout, zda pro budouci lakovnu pouzit stavajici prostory. Pouziti stavajicich
prostor by bylo velmi vyhodné z diivodu nulové investice do nové budovy, coz je velmi
velké vyhoda. Nevyhodou jsou ale jiz dané dispozice. Pfipadné nové umisténi stroji do
vhodnéjsich pozic by bylo obtizné kviili malym rozmértim budovy a jejimu charakteru.
Jak je na obr. 6 vidét, v lakovné se v pracovnim prostoru nachazi 8 podpérnych sloupti 0
praméru 125 mm. Sloupy neni moZzné odstranit, protoZe slouzi jako podpéra pro nosné
profily stropu. Strop je zde feSen tfemi klenbami. To sebou nese dalsi nevyhodu, kterou
je vyska stropu pouhé 3 metry. Takto nizky strop ztéZuje umisténi vybaveni, které je
veétSinou vysSi neZz 3 metry. DalSim problémem je nemoZznost umisténi jakékoliv
zavésné konstrukce na piepravu materidlu. Po umisténi konstrukce by zde zbyvali
pfiblizné dva metry vySky, coZ je naprosto nepiijatelné. Pro zavésnou konstrukci by
byly i nevhodné stropy a obvodové nosné zdi, které nebyly stavény pro takové zatiZeni,
a hrozilo by naruseni statiky budovy. Tato konstrukce bude ziejmé nutna pro budouci
lakovnu kviili odstranéni téZké a zdlouhavé manualni prace. Problémem u staré budovy
je absence u¢inného odvétravani nebo odsavani teplého vzduchu, ktery vychazi z peci a
z vyrobki, které se vyndaji z peci. Instalace odsavaciho systému do staré budovy s jesté

takto nizkymi stropy by byla velice nakladna. Z téchto diivodd je mozné fici, Ze stara
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budova je spiSe nevyhovujici pro novou moderni lakovnu. Bude tedy pravdépodobné

nutna investice do nové budovy.

2.8 Pripadné umisténi lakovny v PresSticich

Po pfedchozim posouzeni vhodnosti nebo nevhodnosti staré budovy pro novou
lakovnu se nabizeji dal$i dvé moznosti. Prvni je zbourani staré budovy a postaveni
nové. Tato moznost by zvedla naklady o bourani staré budovy, ale neodpadly by
nevyhody zptsobené umisténim v Roupové. Druhou moznosti je vystavba nové haly na
novém pozemku. Jako jedna z moznosti vystavby nové lakovny se da uvaZzovat
pozemek v arealu firmy v Presticich. Jak je na obr. 8 vidét pozemek neni naprosto bez
omezeni, ale jeho velikost pro lakovnu dostacuje. Pozemek dovoluje umisténi budovy o
rozmérech maximalné 42 metrd na délku a 18 metri na Sitku. Vzhledem k rozmériim
puvodni budovy 24,6 metru na 11,2 metru je to vice nez dostacujici. Lakovnu je mozno
stavét az na hranici pozemku, nebot’ sousedni pozemek je také ve vlastnictvi firmy,

stavebni ale neni. Pozemek pro piipadné umisténi lakovny je vysrafovan zelenou

Pripadné umisténi

cesta z arealul§

TS ¢ N g P AR
Obr. 8 - areal firmy Comwa v PieSticich[10]
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barvou. V areélu v prostoru pied piipadnou novou lakovnou by mél byt i dostatek mista
pro otoCeni nakladniho automobilu. Rovnéz cesty k vyjezdu z arealu jsou dostatecné
Siroké a maji velké radiusy, aby projel i velky nakladni automobil. Vyjezdova cesta je

zobrazena modrou barvou.

Diky umisténi lakovny v arealu firmy v Ptesticich by odpadly vSechny nevyhody
zpusobené ptevozy. Pro management podniku by byl o mnoho snazsi dohled na
persondl obou stiedisek. Firma Comwa se nachdzi v aredlu firem kde je spole¢na
bezpe¢nostni agentura a tak by se naklady na zabezpeleni nezvysily a naopak by
odpadly v Roupové. Dalsi vyhodou je i pfitomnost jidelny v tomto arealu a moznost
stravovani se zaméstnancu. V aredlu v Roupové jidelna neni a obédy se musi vozit z
Prestic kazdy den, coz samoziejmé znamend néklady navic. Jako dal$i vyhoda se zde
nabizi moznost vyuziti jednoho vysokozdvizného voziku pii poruSe toho druhého.
Kovovyroba i lakovna potiebuji kazdy po jednom vysokozdvizném voziku. V piipadé
poruchy voziku bud’ v budouci lakovné, nebo v kovovyrobé by mohlo docasné po
vhodném planovani jeden vozik obslouzit obra provozy a vyroby by nebyly tolik
ochromeny. V minulosti se jiz stalo, ze se vysokozdvizny vozik v Piesticich porouchal a
se s nim navazi tabule plechi k vysekdvacim strojim a laseru a odvazi zbytky

plechovych tabuli do kontejneru.

Velkou vyhodou umisténi a stavby v Piesticich je, Ze je moznost vyrobni halu
lakovny navrhnout od zac¢étku a tak ji pln€ optimalizovat pro provoz lakovny. MiliZe byt
navrZzena podle idedlniho materidlového toku a bude zde mozné uvaZovat o podvésné
konstrukci na ptepravu materialu. Tim by se odstranila vétSina namahavé rucni

manipulace z provozu.
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2.9 Shrnuti vyhod a nevyhod ponechani soué¢asného stavu lakovny
Vyhody:

e momentalné nulova investice

e odpada zaskolovani obsluhy na novou technologii
Nevyhody:

e mala produktivita => mala konkurenceschopnost firmy
e nevyhovujici pracovni prostiedi

e mnoho manualni prace, ktera neprodukuje zadny zisk
e hrozba nemoci z povolani

e rozdéleni firmy na dvé stfediska

e (asté pfevozy mezi stredisky

e Spatné navrzeny materidlovy tok

e technologie na konci zivotnosti
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2.10 Rozhodnuti o umist

. Vaha Roupov Roupov Prestice
Por. Kriterium
cislo - Kriteria stara budova nova budova nova budova
Vazena Vazena Vazena
- - - body body body
hodnota hodnota hodnota
1. Pofizovaci cena 2 10 20 0 0 4 8
2. Nutnost pfevozi 4 0 0 0 0 10 40
3. Vhodnost budovy 5 3 15 10 50 10 50
timali
. Optimalizace 8 5 40 10 80 10 80
vyroby
Pracovni - - -
5. 5 5 25 10 50 10 50
podminky
- Soucet - 18 100 31 180 44 228
Poradi
- . - - 3. - 2. - 1.
uZitnosti

Tab. 1 - Volba umisténi lakovny
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Pro rozhodnuti o umisténi nové lakovny byla pouZzita metoda méteni uZitnosti
variant, modifikovand a zjednoduSena pro tuto situaci. Tato metoda je pouzita z
literatury: Projektovani vyrobnich systému (viz. Seznam pouzité literatury [4]). V
tabulce jsou piidélovany jednotlivym kritériim body od 0-10, ¢im vice bodl tim Iépe.
Déle je zde véha jednotlivych kritérii, ta vyjadiuje jejich dulezitost rovnéz body od 0-
10. Vaha se vynasobi po¢tem bodu u kritéria. Na konci tabulky je vysledny soucet bodu.

Sloupec s nejvétsSim poctem bodul je nejvhodnéjsi varianta.

Prvni variantou je zachovani puvodni lakovny ve stdvajicim objektu. Tato
moznost nepiinasi piili§ velkou investici, pfiblizn¢ asi polovi¢ni oproti varianté
vystavby v Piesticich. To je jedind vyhoda, jinak se zde vyskytuji samé nevyhody. Tato
varianta dostava 100 boda.

Druhou variantou je zbourani ptivodni budovy v Roupové a postaveni nové.
Budova by se dala plné optimalizovat pro vyrobu i materidlovy tok, neodpadly by ale
nevyhody zpiisobené umisténim. Velmi podstatné jsou ale obrovské potizovaci naklady.

Tato varianta dostava 180 bodu.

Posledni variantou je vystavba nové budovy v aredlu firmy v Presticich. Zde
jsou jedinou nevyhodou pouze potizovaci naklady, které by se ale mély do budoucna
vyplatit. Zbytek jsou jen vyhody. Posledni varianta dostava 228 bodu a je zvolena jako
nejvhodnéjsi.

Po vyhodnoceni rozhodovaci metody bude nova lakovna tedy postavena v

arealu v Pfesticich na misté vyznaCeném na obr. 8. Jeji dispozice a velikost budou

urceny v nasledujici kapitole.
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3 Navrh nového vyrobniho systému véetné kapacit, dispozic

a manipulace s materialem

Pro vystavbu nové lakovny byl po zjisténi vSech vyhod a nevyhod zvolen
pozemek v arealu firmy v Presticich. Pro ndvrh lakovny se bude vychazet z hodnot ze
staré lakovny. To znamena z mnozstvi upravované plochy za rok, které bude navyseno
0 priblizné 20 % z duvodu ristu zakazek, dale z maximalnich rozmért vyrobku a jeho
maximalni hmotnosti. Lakovna bude navrzena na vytizeni dvou smén za den. S
pfipadnou tfeti sménou nebude pocitino a bude ponechdna jako rezerva. V piipade
potieby bude tedy moZné vyrobni kapacitu lakovny navysit o 33 % zavedenim tieti
smény. Dulezité je také zminit, ze navrh kapacity praskovaci lakovny tohoto typu je

velice obtizny a neni na néj aplikovatelny prakticky zadny obecny postup.

3.1 Technicke specifikace pro navrh lakovny

Mnozstvi upravované plochy: ~ 200 000 m? / rok
Pocet smén: 2 smény / den
15 hodin / den
240 dni / rok

3600 hodin / rok

Maximalni rozméry vyrobku: 900x1300%x2300 mm
Maximalni hmotnost vyrobku: 150 kg

Spotieba praskovych plasti: 30 000 kg / rok
Sortiment lakovanych vyrobku: ocelové konstrukce,

plechové dily oteviené i

uzaviené
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3.2 Zakladni navrh reSeni

Zakladem feSeni navrhu pracovisté lakovny je pracovisté, které bude obsahovat
Ctyfi druhy stroji. Prvni je odmast'ovaci a fosfatovaci stroj, druhym je susici pec, dalsim
je praskovaci kabina na naneseni barvy a poslednim je vypalovaci pec. Cilem této
kapitoly je tedy navrhnout pocty téchto strojii, rozmisténi, jejich pfibliznou specifikaci a
rozmeéry. VétSina z téchto stroji neni sériové vyrabéna a vyrabi se na zakazku, konecna
podoba stroje tedy bude zaviset na firmé, ktera stroj vyrobi a ptipadné podle sebe jesté
pozméni. Tato prace tedy bude slouzit jen jako urcita studie a findlni feSeni se muize

lisit. ZaleZi na rozhodnuti majitelt firmy, kdo bude zvolen jako dodavatel technologie.

3.3 Navrh dopravniho systému

Jednim z diilezitych prvkl v novém pracovisti na praSkové lakovani bude systém
manipulace s materidlem. Jak jiz bylo dfive napsano, ve staré lakovné jsou vsechny
vyrobky pifenaSeny rucné anebo pomoci vozikli, na které se musi pfevéSovat. Po
privezeni k pracovisti se musi opét pievésit, coz velmi prodluzuje manipulacni Casy. Z
téchto divodli bude tedy v novém pracovisti pouzit zavésny dopravnik, ktery bude
slouzit pro veskerou manipulaci s materidlem. Myslenka celé této koncepce je, aby se
rozpracovany vyrobek naveésil na zaatku vyrobniho procesu a svésil se az na konci jako

hotovy vyrobek.

Dopravnik bude tedy zavésny a bude to typ s jezdcem vedenym uvnitf

pojezdové dréhy, jak je vidét na obr. 9 pod textem.

il

—

Obr. 9 - Typ dopravniku [8]
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V kolejnicich tedy bude zavéSen dopravni €len, ktery bude slouzit pro pievéazeni
polotovart. Polotovary se na néj budou navésovat pomoci riznych hacka, které se 1isi v
zavislosti na tvaru a vaze polotovard. Dopravni ¢len bude mit 2500 mm na délku. Na

obr. 10 pod textem je tento ¢len zobrazen.

2500

Kolejnice

Dopravni clen A

Obr. 10 - Dopravni ¢len

3.4 Odmasténi a fosfatovani

Po pfivezeni vyrobkiu do lakovny a jejich rozbaleni musi nasledovat dukladne
odmasténi a nafosfatovani. Vyznam téchto ¢innosti byl jiZ popsan v predchozi kapitole.

Na toto pracovisté se nabizi dvé mozné koncepce.

3.4.1 Prvnivarianta

Prvni variantou je zachovani puvodni koncepce odmastovaciho boxu S
vylepSenim, to znamena pouziti vysokotlakého CdCistice (WAP) s odmastovaci a
fosfatovaci emulzi. V pavodni lakovné zde nebyl zadny dopravnik ani pomocné
zafizeni na manipulaci s materidlem. S tim souvisely vSechny nevyhody zpiisobené
manualni praci jiz zminéné v kapitole 2. Pfi pouziti podvésného dopravniku by material

byl stile zavéSeny na kolejnicich a obsluha by ho jen pfesouvala do odmast'ovaciho
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boxu, odmastila a zase zpét. Odpadla by tedy tézk4 manudalni prace spojend s
navéSovanim a svéSovanim. Jak je vidét na obr. 11, na stropé by mohla byt zavéSena
konstrukce, do které by se zavésily kolejnice, ve kterych by poté na specidlnich

zavésnicich mohly vyrobky jezdit.

q_
B
1 - podvésna konstrukce
2 - vyzdéna kabina
3 - pojizdny clen o
4 - kolejnice
[ T 5 T [ 45 3 I F] T T

Obr. 11 - Novy odmast’ovaci box

Zajizdéni do kabiny by mohlo byt feSeno jako na obrazku, tedy Ze by cast
kolejnice byla rozdélena a pohybovala by se do kabiny a zpét. Pracovnik by si tedy zajel
s vyrobky az na pied€lenou ¢ast a manualné by si ¢ast kolejnice s vyrobky dotéhl
dovnitf boxu za madlo, odmastil, vytahl ven a vyrobky by mohly pokracovat dal do
vyrobniho procesu. Dilezité by bylo vyiesit aretaci pohyblivé kolejnice, aby se dala
ptesné ustavit a nebyl problém s ptesunem vyrobkd na ni. To miize byt feseno naptiklad
manualné anebo pneumaticky. Déle by bylo také nutné vyfesit otaceni vyrobkd, protoze
vyrobky je tfeba odmastit z obou stran. To by nemél byt piilis velky problém. Resenim
by byla montaz to¢ny na pohyblivou kolejnici. Toto feSeni by velmi vylepsilo ptivodni
koncepci a odstranilo by vétSinu nedostatkli, bohuzel by zde potrad ztistalo nehostinné

prostiedi pro pracovnika, ktery by odmastoval. Casteénym zptisobem by se to dalo
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redukovat G¢innym odsavanim. Pracovnik ale i tak uréité bude pofad vystaven horku,
vlhku a nepiijemnému prostfedi. Tento typ odmastovani by nebyl moc efektivni a
rychly pii odmastovani série vyrobku, protoze do boxu by se vzdy veslo jen malé
mnozstvi vyrobkd. Vyhodou ovSem, a to hodné podstatnou, je flexibilita tohoto
pracovi$té. Je zde mozné odmastit témét jakykoliv vyrobek s jakoukoliv slozitosti a
velikosti. Velikost vyrobku by byla limitovand pouze velikosti boxu a nosnosti
podvésného dopravniku. Ve vyrobnim programu firmy se nachazi i slozité svaience,
které je obtizné odmastit, proto tato koncepce odmastovani urcité stoji za zvazeni.

Velkou vyhodou zde bude také mala pofizovaci cena.

3.4.2 Druha varianta

Druhou moznosti odmasténi je za pomoci prijezdného odmastovaciho
postiikovaciho stroje. Tato koncepce se jiz neobejde bez podvésného dopravniku. Tato
moznost je pomérné slozitd a soucasti této kapitoly bude jen pfiblizny névrh, nebot’
pfesny navrh bude muset provést az provadéjici firma na zéklad€ téchto pozadavki.
Prijezdné odmastovaci stroje se stavi spiSe na zakdzku a tak o nich neni mnoho
dostupnych informaci. Pro lep$i sezndmeni s touto problematikou bylo tedy nutné
provést navstévu spoleCnosti s podobnym vybavenim. Nejvhodnéjsi se jevila firma
Solar Technik na Moravé. Tato firma ma stejnou technologii nanaseni barev a tedy i
pozadavky na stejné odmasténi a nafosfatovani. Da se fici, Ze je jeji vyrobni program do
jisté miry podobny. Po sezndmeni se s technologii by tedy podobny odmast'ovaci stroj
mohl byt pouzit pro provoz ve firmé¢ Comwa. Tato koncepce ma samoziejmé oproti
prvni svoje vyhody ale i nevyhody. Hlavni nevyhodou je cena tohoto feSeni, ta bude
pfiblizn€ 5x vyssi nez pfi pofizeni pracovisté s vysokotlakym cisticem. OdmaStovaci
stroj by zase mél uSetfit ¢aste¢né jednoho pracovnika. Nejdilezitéjsi je ale kvalita
odmasténi. Tu by meél automaticky prubézny stroj zajisStovat potad stejnou. Pii
odmastovani vysokotlakym cisti¢em kvalita velmi zalezi na odhodlanosti a kvalifikaci
uvnitt plné¢ odmastit. Toto se dd Castecné eliminovat vnitinim nastavenim trysek do
optimalni polohy. Odmastovaci stroj funguje tak, Ze vyrobky zajedou dovnitf a tam po
pfedem nastaveny ¢as, napt. 5 minut, jezdi tam a zpét. Pti tom je omyvaji trysky, které
jsou umistény na vSech stranach nahofte, na sténdch a dole. Je tedy jasné, Ze slozité
vnitini tvary anebo navafené prepazky budou problematické pro odmasténi, zde totiz

neni takovy tlak odmasténi jako u vysokotlakého Cistice. Odmastovaci stroj pracuje
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spise na principu velkého objemu vody nez vysokého tlaku. Tento stroj je také pii praci
podstatné rychlej$i nez ruéni odmastovani, zvlasté pii sériovosti vyroby. Dulezitym
plusem je to, Ze odpada namahava rucni prace v nehostinném prostfedi pii rucnim
odmast'ovani. Dalsim plusem muiZze byt i image firmy, jelikoz odmastovaci stroj vypada

rozhodné 1épe nez rué¢ni odmast'ovaci box.

Jak je vidét na obr. 12, nad odmastovacim strojem je konstrukce dopravniku.

1 - kolejnice

2 - dopravni clen, urieny k navésovani
3 - vstupni vrata

4 - odmast'ovaci stroj

5 - vystupni vrata

[ I 5 I 4 4; 3 I 2z T i]

Obr. 12 - Odmastovaci stroj

Stroj funguje tak, ze se pfed n¢j naveze dopravni Clen s navéSenymi vyrobky a
zapne se automaticky provoz. Stroj tedy obsahuje jesté néco jako podéavaci zafizeni,
které si ptebere dopravni ¢len a proveze ho celym odmast'ovacim strojem. Toto neni pro
svoji slozitost zobrazeno na obr. 12. Doba odmastovani je nastavitelna, primérné ale
byva kolem 6 minut jedné zavazky. Odmast'ovaci stroj je dvojstupniovy. V prvni fazi
dochazi k odmasténi a nafosfatovani, v druhé fazi k oplachu. Cely tento proces trva 6
minut. Kdyz ale dopravni ¢len najizdi do druhé faze, do prvni faze najizdi nové

vyrobky.
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Pro zjednoduseni volby vhodné odmastovaci technologie bude pouzita opét
metoda méfeni uzitnosti variant. V tabulce 2 vychazi vyhodnéji automaticky
odmastovaci stroj. Jednotlivym kritériim jsou pfidélované body od 1 do 10, a ¢im vice

bodu tim Iépe. Nasledné jsou body jednotlivych kritérii vyndsobeny vahou kritéria.

Bylo zde zvoleno Sest kritérii. Prvnim kritériem je pofizovaci cena. Jak jiz bylo
zminéno, pofizovaci cena odmastovaciho stroje je mnohonasobn¢ vyssi nez cena
odmast'ovaciho koutu. Je zde ale pfitazena vaha jen 3, protoze pofizovaci cena boxu v
celkové Castce investice nehraje tak velkou roli a v pribéhu let by se urcité méla vratit.
Dals§im kritériem je flexibilita. Zde by méla byt o néco vétsi flexibilita odmastovaciho
boxu, jelikoZ pomoci ruéniho vysokotlakého Cistie se da snaze Cistit slozitéjsi vyrobek.
Opét vaha 3, nebot’ by odmastovaci stroj mél zvladat vyrdbény sortiment ve firme
odmastit. Dale je zde rychlost, ta jiz ma dulezitost 8. Poté provozni naklady, které maji
opét dulezitost 8. Hodinovy provoz téchto dvou technologii bude pravdépodobné stejné
nebo podobné¢ drahy, odmastovaci stroj ale za stejny ¢as vyprodukuje vice vyrobkd.
Tim bude tedy cena za odmasténi jednoho vyrobku podstatné niz§i. Dal§im kritériem
jsou pracovni podminky. Ty jsou zde u téchto obou technologii naprosto nesrovnatelné
a jednoznacné lepsi v prospéch odmastovaciho stroje. Byla ptifazena vaha 5. Poslednim
kritériem je Image firmy. VétSinou chtéji zakaznici pied zaCatkem obchodovani s
firmou vidét provoz, a pohled na odmast'ovaci kout neni zrovna pro Image firmy dobry.

Zde je zvolena jen vaha 2.

Po vyhodnoceni vSech vlastnosti obou koncepci a porovnani pomoci metody
méfeni uzitnosti variant byl zvolen pro odmastovani ve firmé¢ Comwa pribézny

odmastovaci stroj s 248 body proti 119 bodim.
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" Vaha Odmastovaci
Pof. |\ riterium _ .| Odmastovaci box _
Cislo kriteria stroj
Vazena Vazena
- - - body body
hodnota hodnota
1. Pofizovaci cena 3 8 24 1 3
2. Flexibilita 3 8 24 5 15
3. Rychlost 8 3 24 10 80
B ]
. rovoet 8 5 40 10 80
naklady
P ]
5. racovm 5 1 5 10 50
podminky
6. Image 2 1 2 10 20
- Soucet - 26 119 41 248
Poradi
: - - 2. - 1.
uzitnosti

Tab. 2 - Volba zpiisobu odmast’ovani
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3.4.3 Kapacitni vypocty

Po zvoleni odmast'ovaciho stroje budou provedeny kapacitni vypocty, aby bylo
mozné urcit piiblizné rozmeéry stroje. Jak jiz bylo dfive zminéno, konecna podoba stroje
bude zaviset na firm¢, kterd bude dodavat technologii, nebot’ se odmastovaci stroje
stavi na zakézku a nejednad se o sériové zafizeni. Je nutné znat alesponn pftiblizné

rozméry k navrzeni layoutu vyroby.
Parametry odmast'ovaciho stroje:
Odmastovana plocha za rok: 200 000m?

Pocet smén: 2 smény / den
3600 hodin / rok

Maximalni rozméry vyrobku: 900x1300%x2300 mm

Po ptepocteni pozadované odmasténé plochy na hodiny, vychdzi pozadavek na
piiblizné 55,55 m? odmasténé plochy za hodinu. Pro vypocet plochy, kterou dokaze
primé&rné odmastit stroj za hodin, bude pouzito zavéseni Ctyt soucasti na dopravni ¢len,

ktery bude mit délku 2500 mm.

2650

. 1 - vyrobek
2 - pojizdny clen
podvésného
c d c 4 dopravniku
1000 200 1000 3 - zévésn{( hatek
[ T 5 T [ 4} k] T z T 1

Obr. 13 - Vyrobky pro vypocet plochy
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Po vymodelovani této situace, je mozné uvazovat, ze soucasti by byly 1000 mm
dlouhé i vysoké a byly by zavéseny 200 mm od sebe na vysku i do strany. Po seCteni
ploch tedy vychazi plocha 4 m% Tato plocha je ale dvojnasobna, protoze se soudésti
odmasti z obou stran. Proto tedy vychézi 8 m?. Odmasténi t&chto souasti by trvalo 6
minut. Z toho tedy vypliva, Ze odmastovaci stroj zvladne 8 m* za 6 minut, to znamena
80m? za hodinu. Pokud by byla vytvofena pred odmastovacim strojem mald "nadraz{"
na dopravni Cleny a stroj by si je odebiral po jednom, mohla by se tak zdvojnasobit jeho
rychlost, protoze jak jiz bylo diive napsano, stroj ma dvé faze. Prvni odmasStovaci a
druhou oplachovou. V kazdé z nich je soucast 3 minuty a pak piejede dal. Pti vyjeti
soucasti z prvni faze do druhé jiz do prvni mlze najizdét druhd a tak je ¢as zkracen na
polovinu. To znamena, Ze stroj by zvladl primémé 160 m?® za hodinu. To samoziejmé
za predpokladu potad plné navéSenych dopravnich clenti. Redlny vykon bude nizsi.
Pozadavek 55,55 m? je tedy splnén a stroj by mél mit ur&itou rezervu. Ta je nutnd, nebot’
vyrobky nemusi byt vzdy takto idealni a tim se odmasténid plocha vyrazn€ snizi,
napiiklad pfi odmastovani malych dila. Dale naptiklad pfi odmastovani velkych
svafenct plocha bude nepatrné vétsi, ale je nutné odmast'ovat dvojnasobny cas. Jak jiz

tedy bylo zminéno, vypocet kapacity strojii v lakovné je velice problematicky.
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1 - odmastovaci stroj
2 - vstupni vrata
’ 3 - vystupni vrata
L - podvésny dopravnik
[ T & T L3 4& 3 T F T 1

Obr. 14 - Odmast'ovaci stroj

Pro vypocet rozméru je tedy smérodatna velikost dopravniho ¢lenu, ktery musi
uvnitf jedné faze odmastovaciho stroje jezdit doptedu a dozadu kvuli lepSimu
odmasténi. Jedna faze bude tedy muset byt velkd 3,5 m, protoze dopravni ¢len ma
rozmér 2,5 m. Stroj ma dvé faze, délka tedy bude ptiblizn¢ 7,5 metru, kdyz se bere v
uvahu i tloustka dvefi naptiklad. Koneéné rozméry stroje budou 7,2 metru na délku, 2,2

metru na vysku a 2,4 metru na Sitku.

3.5 VysuSeni po odmasténi

Po odmasténi vyjedou vyrobky z odmastovaciho stroje mokré. Pokud by
ptechazely rovnou k praskovaci kabiné, znemoznovalo by to jejich kvalitnimu
napraskovani, protoZe by praSkova barva stékala dolt. Je tedy nutné vyrobky dukladné
vysusit. Pro navrzeni vysuSovaci pece je mozné se do zna¢né miry inspirovat ptivodni
vysuSovaci peci v Roupové. Na tomto kroku neni moc véci, které by bylo mozné
vylepsit. Jediny podstatny rozdil zde bude zpusob zavadzeni véci do pece. V plivodni

lakovné, se vyrobky musely navésit na zavazeci vozik a zavést dovnitt pece.

V nové koncepci lakovny bude podvésny dopravnik na vyrobky. Proto by bylo

tedy vhodné, aby byl zaveden i do této pece. Pivodni suSici pec ma rozméry 3000 mm
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M

na délku, 2200 mm na $itku a 2200 mm na vySku. Teplota je 120°C a pramérna doba
vysu$eni 10 minut. Hodnoty teploty budou tedy zachované i pro novou pec. Nasledné

bude proveden kapacitni vypocet pro ur¢eni rozméru pece.

3.5.1 Kapacitni vypocty

Kapacita susici pece bude urcena na stejném principu jako u odmastovaciho
stroje. Zde bude pouzit stejny vypoétovy model, tedy dopravni ¢len s navéSenymi
vyrobky s plochou 8 m?, primémaé doba suseni je 10 minut. To je piiblizng 40 m? za
hodinu, teoreticky by to bylo 48 m?% Je ale nutné brat ohledy na manipulaci s
dopravnimi ¢leny, proto je lepsi uvazovat s 40 m? Nejvhodng&jsi bude pouzit v peci tii
kolejnice na zavezeni tfech dopravnich clent, tim se tedy dostavdme na 120 m?
vysusené plochy za hodinu. Tato kapacita by mé¢la byt dostate¢na. Opét je to velmi
té¢Zko stanovitelné, vykon pece se bude odvijet od sortimentu vyrobki. VysouSeci pec
musi byt také vice naddimenzovand, protoze pii vysouseni slozitych svafencti, miize byt
doba znateln¢ vys$i a plocha niz8$i. Hodinovy vykon by tedy opét, jako u

odmast'ovaciho stroje, znateln¢ klesl.

1 - susici pec
2 - vrata od pece
3 - kolejnice na dopravni tlen

[ T 5 T [ 4; 3 T Fj T 1
Obr. 15 - SuSici pec
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Rozméry nové pece budou tedy 3600 mm na délku, 2200 mm na $itku a 2200
mm na vySku. Dilezité je rozvrzeni drah v susarn€. Tento navrh pocita se tiemi drahami
na suSeni. Drahy musi byt logicky delsi nez dopravni ¢len. Dopravni ¢len bude dlouhy

2500 mm, misto uvniti pece je dlouhé 2800 mm.

Na vykresu obr. 15 na piedchozi stran¢ je vidét 3d model suSici pece a na obr.16

rozméry susici pece a umisténi dopravniku uvnitt.

v

A A

i":j['j'fﬁfj_"i

| |
| |
I |
2700 I l
| |

| | 2

R L

2200 2
A-A(1:35)

— <
3600

1 - susici pec
(zepredu)

2 - susici pec
(Fez)

3 - kolejnice

All

Obr. 16 - Susici pec - rozméry
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3.6 Praskovaci kabiny

Po odmasténi vyrobku a jejich usuSeni miize nasledovat samotné napraskovani.
V soucasné lakovné jsou 2 prasSkovaci kabiny. Dvé kabiny by bylo mozné nahradit
jednou velkou kabinou, to by ale zna¢né zmensilo flexibilitu podniku. Problémem je
zména barvy. Pii zméné je nutné dokonale vyfoukat kabinu a vycistit i praskovaci
pistole. Tato ¢innost zabere pfiblizn¢ 40 minut. Jedna velka kabina by tedy byla vhodna
Vv ptipad¢, ze by se barva nemeénila, zde se ovsem méni nékdy i 2x za sménu. Proto bude
vhodné zachovat stavajici koncepci a pouzivat i nadale dvé praskovaci kabiny. Nejlepsi
by bylo ud¢lat jednu hlavni kabinu velkou a druhou mensi pro pfipadné zmény barvy.
Jak jiz bylo zminéno, je nutné, aby tyto kabiny byly co nejdale od sebe kvili miseni

barvy.

Soucasna lakovna disponuje dvéma kabinami o rozmérech pracovnich prostort
1300 x 1250 x 1150 mm a 1950 x 1500 x 1400 mm. Zde je velice obtizné provést
kapacitni vypocty. Spotfeba lakovny je 25 000 kg / rok, miiZzeme tedy vychézet z toho,
Ze tyto dva pracovni prostory odpovidaji této spotiebé. Pozadavek je takovy, aby
lakovna zvladala 30 000kg / rok. Jednoduchou uvahou lze tedy pfijit na to, ze se
pracovni prostory zvétsi pfiblizne€ o 20 %. Pfesné urceni kapacity kabin je dost obtizné,
protoze sortiment vyrobkl a druhy barev se hodné¢ méni. Néktery den tedy jede kabina
nepretrzité, jiny den muze i nékolik hodin stat kvuli ¢isténi a prechodu na jiny druh
barvy. Pro praskovani vyrobku jsou zde pouzivany praskovaci pistole od firmy GEMO.
Tyto pistole budou pouzity i v nové lakovné a jsou technologicky témeét totozné.
Rychlost nanaSeni prasku bude tedy podobna. ZvétSeni prostoru kabiny pomuze tedy v
tom, ze bude mozno navésit vice vyrobki najednou anebo praskovat vétsi vyrobky.
NavéSenim vice vyrobkil najednou se opét usetii ¢as. Ob¢é navrhované kabiny budou
muset byt minimalné 2500 mm dlouhé¢ nebo Siroké aby se do nich vesel dopravni ¢len,

ktery ma 2500 mm.

Piivodni kabiny jsou postavené tak, Ze pracovnik stoji vné kabiny. Pro novou
lakovnu by bylo vhodnéjsi pouzit alespont jednu kabinu vétsi, kde by pracovnik stél
uvnitf kabiny a mohl tak 1épe k praskovanym vyrobkiim. Podstatné by se tim také

zvysila produktivita prace.
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Pro lakovnu budou tedy pouzity dvé praskovaci kabiny, jedna vetSi- hlavni, kde

bude obsluha uvnitt kabiny a jedna mensi, kde bude obsluha vné kabiny.

3.6.1 Velka praskovaci kabina

Velka praskovaci kabina bude navrzena tak, aby se dalo vstupovat do
pracovniho prostoru, ktery bude mit rozméry 5100 x 3200 mm. Tyto rozméry jsou
dostatecné, aby si obsluha mohla do pracovniho prostoru dat dopravni ¢len s
navéSenymi vyrobky a praskovat je najednou. Praskovdnim vyrobkii na dopravnich
¢lenech najednou se vyrazné zmen$i manipulacni Casy a zvysi se produktivita prace
oproti minulé lakovng. Sitka je zde také dileZita, protoze nékteré vyrobky mohou byt aZ

metr a pul Siroké.

1 - praskovaci kabina
2 - pracovni prostor
3 - kolejnice n
L - vstupni vrata

[] T 5 I L ‘P E] T H I 1

Obr. 17 - Praskovaci kabina - velka

Kabina bude mit vrata, ktera jsou v pulce rozdélena a jsou posuvna do stran. Po
napraskovani se vyrobky vysunou stejnymi vraty, jako se vsunovaly. Nad celou kabinou
je dlouhad kolejnice, ktera bude navazovat na centrdlni dopravni systém feSeny

podvésnym dopravnikem.
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3.6.2 Mala praskovaci kabina

Druha praskovaci kabina bude mensi, rozméry pracovniho prostoru budou 2600
X 2600 mm. Do této kabiny se pii praci nebude vstupovat a bude se tedy obsluhovat
z venku tak, jak to bylo v pivodnich kabinach na starém pracovisti. Tato kabina bude
rovnéz napojena na centralni dopravni systém. Uvnitf kabiny bude oto¢na kolejnice, do
které se zeptedu nasune dopravni ¢len, kolejnice se pooto¢i o 90° doprava, vyrobky se
napraskuji, poté se oto¢i o 180° a vyrobky se napraskuji z druhé strany. Dal$i mozZnosti
by mohlo byt, Ze by zde nebyla Zadna kolejnice a vyrobky by se musely z dopravniho
¢lenu prevésovat dovniti do kabiny. To by bylo ale zna¢né zdlouhavé a prili§ by to

nezefektiviiovalo vyrobu. Na obr. 18 je vidét mala praskovaci kabina, je zde vidét

1 - praskovaci kabina
2 - pracovni prostor

3 - kolejnice
A L - ototné uchyceni |x
kolejnice
[ T 5 T [} 4& k] T Fi T 1

Obr. 18 - Praskovaci kabina - mala

otocny systém s kolejnici, ktery bude slouzit k pohodlnému nato€eni vyrobka podle

potieby obsluhy.

Ob¢ kabiny budou vybaveny praSkovacim systétmem od Svycarské firmy
GEMO. Ten neni ale tieba vice zminovat. Je téméf totozny se systémem v soucasné

lakovné, jedna se pouze o druhou generaci systému.
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3.6.3 Kapacitni vypoc¢ty peci

Pro vypocet bude uvazovan opét dopravni ¢len s navéSenymi Ctyfmi vyrobky
(obr. 13) o plose 2 x 4 m?. Obé& praskovaci kabiny jsou udélané tak, aby se do nich vesel
jeden dopravni ¢len s vyrobky. Podle méteni ve staré lakovné trva praskovani plochy
1m?, tabule plechu 1 x 1 m, pfiblizn& 0,5 minuty, coZ je 120 m? za hodinu na kazdou

praskovaci kabinu. Takovyto vykon je samoziejmé v realném provozu nedostizitelny.

Ve velké praskovaci kabiné stoji délnik uvnitf pracovniho prostoru a tak zde
nebudou takové vedlejsi Casy. Jeji hodinovy vykon je tedy moZné stanovit na pfiblizné

100 m?.

U malé praskovaci kabiny stoji délnik vné pracovniho prostoru a tak, kdyz chce
vyrobky praskovat z druhé strany, musi je vzdy pomoci manipulacni tyCe otocit v
oto¢ném uchyceni kolejnice. Vykon této praskovaci kabiny je tedy mozné stanovit na

80 m°.

Celkovy vykon obou pragkovacich kabin je po seteni piiblizng 180 m? je ale
nutné zminit, Ze je to vykon pii idedlnim tvaru vyrobkl a pfi pouziti jen jedné barvy.
Dalo by se fici, Ze se jedna o maximalni vykon praskovacich kabin. Pii zmén¢ barvy v
jedné z kabin bude kabina minimalné na 30 minut vyfazena, zalezi na druhu barvy. Dale
pii komplikovangj$im tvaru vyrobka bude vykon podstatné niz§i. Kapacitni vypocet je
zde opét velmi komplikovany a tézko proveditelny. Podle teoretického vypocty by

kabiny ale mély stihat dostatecné rychle praskovat.
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3.7 Vytvrzovaci pec

Po napraskovani je nutné barvu vypalit. Vypaluje se pii 220°C po danou dobu
10 minut. Tato pec je téméf shodna s pivodni peci. Na této technologii neni moc co k
zdokonaleni. Pec bude opét obsahovat kolejnice, které budou navazovat na podvésny
dopravni systém. Tato pec muze byt feSena bud’ jako prijezdna, bude mit tedy vrata z
obou stran, anebo klasické koncepce se vstupem jen z jedné strany podle typu layoutu
lakovny. V ptipadé prvniho layoutu je tedy diivod takovy, ze dvé zvolené praskovaci
kabiny musi byt kazda na jiném konci haly a tak je vhodné, aby vytvrzovaci pec byla
uprostied haly. Proto je nutné, aby bylo mozné do ni zavazet vyrobky z obou stran.
V ptipadé¢ druhého layoutu bude pec témét identicka se suSici peci. Rozmeéry
vytvrzovaci pece tedy budou shodné s rozméry suSici pece stim rozdilem, ze
vytvrzovaci pec bude prijezdna. U vytvrzovaci pece neni potieba provadét kapacitni
vypocet, protoze se téméf shoduje se susici peci. Jeji velikost a doba suseni je stejna.

Vysledné rozméry jsou tedy 3600 x 2200 x 2200 mm.

-—__-_-"“‘—‘
1 - vytvrzovaci pec
2 - predni vrata
3 - kolejnice
4 - zadni vrata
B T g T [3 * 3 I T 1

Obr. 19 - Vypalovaci pec - prichozi
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3.8 Urceni poctu zaméstnancu

V lakovné je pét hlavnich strojii. Odmast'ovaci stroj, susici pec, dvé praskovaci
kabiny a vypalovaci pec. Jak jiz bylo zminéno, uréit vytizeni lakovny a spoditat
materidlovy tok je velice obtizné, podobné je to s uréenim poctu zaméstnanct. Za hlavni
stroje, které by mély byt vytizeny neustale, mizeme povazovat praskovaci kabiny. Je
tedy nutné, aby v kazdé kabin¢ byl jeden zamé&stnanec. Dale je nutné, aby byla obsluha
u odmast'ovaciho stroje a obou peci. Je zde potieba také baleni vyrobkl k expedici, tuto
¢innost bude zastavat vzdy néjaky z pracovniki, pravdépodobné od peci. Nakonec zde
musi byt jeden mistr jako vedouci smény, ten bude pfipadné rozhodovat o baleni
vyrobku. Pracovnici zde budou délat osmihodinové smény a tyto smény budou dvé. Je
tedy zapotiebi 2 x 6 zaméstnancli. Piesny nutny pocet pracovnikd se ukaze az ve
zkuSebnim provozu, protoze teoreticky to jde velmi obtizné urcit. Pocet pracovniki je
velmi zavisly na konkrétnim sortimentu vyrobku, ktery se bude pravé vyrabét. V
zavislosti na tom budou nékterd pracovisté vice ¢i méné vytizena. Proto je nutnd
pfitomnost schopného mistra, ktery musi pruzné reagovat a pracovniky fidit, aby vse
fungovalo a zadny stroj nestal. V ptipadé pomalejsi ¢innosti jednoho z pracovist’ jsou
zde umisténa jiz diive zminéna "nadrazi", ktera docasné kolisani produkce jednotlivych

pracovist’ ¢aste€né vyrovnaji.

Navrhem nové lakovny tedy teoreticky nedoSlo ke sniZzeni poctu zaméstnancti,
pfipadna uspora bude zjistitelna aZ v provozu. Teoreticky by mohl jeden zaméstnanec
obsluhovat obé pece najednou. Po rozbéhnuti lakovny bude nutné sledovat provoz a pak
bude na uvazeni managementu firmy, jak se rozhodne a ptipadné kterého zaméstnance

vyradi, nebo naptiklad pfesune do kovovyroby, kde je jich nedostatek.
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3.9 Navrh celkoveho layoutu

V této podkapitole bude navrzen celkovy layout haly. V hale bude pouzit
podvésny dopravni systém. Ten se bude skladat z kolejnic a z v nich zavéSenych
dopravnich ¢lent. Kazdy dopravni ¢len bude 2500 mm dlouhy a bude posouvan ru¢ng.
K jeho posouvani bude vzdy slouzit ty¢, ktera bude mit na konci hacek a ten se do
dopravniho ¢lenu zahakne a ¢len je mozné popotahnout. Pro lepsi pochopeni a navrh
dopravniho systému pomoci podvésného dopravniku bylo nutné navstivit podobny
podnik. Po exkurzi ve firm¢ Solar Technik bylo tedy rozhodnuto, ze bude pouzit

podvésny dopravnikovy systém.

Vyrobky se po lakovné budou pohybovat navéSené na dopravnich ¢lenech, které
byly jiz diive popsany a vyobrazeny. Dale zde budou spojovaci ¢leny, které budou
propojovat jednotlivé drahy kolejnic, budou slouzit pro pfepravu dopravnich ¢lend a k
propojovani jednotlivych kolejnic. Spojovaci ¢len bude mit vlastni kolejnice, které
budou nad kolejnicemi pro dopravni ¢leny. Napiiklad na obr. 22 je vidét vyznam
spojovaciho €lenu. Slouzi k mnohem vétsi flexibilité celé vyroby. Tento systém by bylo
mozné udé€lat bez téchto ¢lent s drahami plynule na sebe navazujicimi. V tom piipadé
by ale nebylo pfili§ mozné naptiklad vyjet s dopravnim ¢lenem s vyrobky z pracovniho
cyklu a bylo by i velmi problematické zatazeni druhé malé kabiny do linky. Déle by
nebylo mozné pouzivat systém "nadrazi", kde je umisténo vétsi mnozstvi kolejnic vedle
sebe, aby se sem daly umist'ovat dopravni ¢leny s vyrobky. Toto se da vyuzit v ptipadg,
ze je nutné n&jaké polotovary rozpracovat do zasoby napiiklad. Absence spojovacich
¢lent by tak urcité vedla ke zbyte¢nému pievésovani vyrobkl a v tom piipadé by jiz
systém podvésného dopravniku z ¢asti ztracel smysl. Také by bylo velmi problematické
kolmé napojeni kolejnic na sebe. Kolejnice samoziejmé nejde na sebe kolmo napojit a
tak by musely byt napojené do oblouku, coz by vyrazné zvétSovalo celou pracovni
plochu. Na obr. 20 je vidét spojovaci ¢len, kde je i vyznacen smér jeho pohybu. Hlavni
kolejnice tedy slouzi pro piesouvani dopravnich ¢lent a vedlejsi horni kolejnice pro
pfesouvani spojovacich ¢lent. Dilezitou véci zde je napojeni hlavnich kolejnic pro
ptejezd dopravniho ¢lenu. To na obr. 20 neni vyobrazeno. Zde je urcity mechanismus,
ktery propojuje kolejnice a je mozné ho fesit manualnimi tahly anebo pneumatickymi
mechanismy. Kazdé feSeni ma samoziejmé svoje vyhody a nevyhody, které zde neni

nutné popisovat. Pro toto feSeni by bylo vhodnéjsi manualni ovladani. Spojovaci ¢len je
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opatien madlem pro jeho obsluhu. Délnik tedy spojovaci ¢len ruéné posouva po vedlejsi
kolejnici a miize tak pruzné rozmistovat vyrobky po hale. Spojovaci ¢len by mohl mit

rizny pocet kolejnic, zde ale byly zvoleny tfi kolejnice jako optimalni pocet.

A

Obr. 20 - Spojovaci ¢len
Pro spravné navrzeni budovy a nasledné layoutu je tfeba vychéazet z velikosti a
vhodnosti pozemku, ktery zde nema neomezené rozméry a je nutné vystavbu budovy

dobte rozmyslet.

3.9.1 Umisténi budovy

Umisténi haly bylo jiz zminéno v ptfedeslych kapitolach. Hala bude umisténa v
Presticich, kde je prostor pro halu o velikosti pfiblizné 42x18 metrii. Tyto rozmeéry jsou
dostate¢né. Puvodni lakovna ma rozméry 24,6 x 11,2 metr, nova lakovna musi byt
teoreticky o néco vétsi. Pro navrzeni velikosti budovy bude nutné nejdiive navrhnout
layout. Na obr. 21 je vidét misto vhodné pro umisténi lakovny. Prostor pro budovu je

limitovan vyasfaltovanym prostorem, ktery je nutny pro otoceni nékladniho auta i s
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ptivésem. Déle je zde prostor limitovany ochrannym pasmem transforméatoru a vjezdem

do skladovaci haly z boku. Tato hala jeSté neni vyobrazena, kvili stati fotografie.

Ochrané pasmo
fransformatoru

Rozméry jednotlivych stroji:

Odmastovaci stroj: 7200 x 2400 mm
Susici pec: 3600 x 2200 mm
Kabina velka: 5100 x 3200 mm
Kabina malé: 2600 x 2600 mm
Vypalovaci pec: 3600 x 2200 mm

Rozméry strojti jsou tedy dané, déle je nutné brat v tivahu, Ze je potteba né&jaky
manipula¢ni prostor mezi stroji. Jejich potadi v procesu je stejné, tak jak jsou

vyjmenovany po sob¢. Dale zde bude nutné mit dalSi misto pro navéSovani a svéSovani
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vyrobkll. Velkou komplikaci pro layout bude umisténi kabin, jak jiz bylo dfive
zminéno, kabiny musi byt co nejdal od sebe. Koncepce bude tedy takova, ze velka
kabina bude brana jako hlavni a bude zafazena idealné ve vyrobnim procesu a mala
kabina bude brana jako podplrna a nebude jiz zcela idealné umisténa. Dilezité je také
brat v ivahu vodni hospodafstvi. Pro provoz odmastovaciho stroje je nutna Cistirna
odpadnich vod. Je tedy potieba pocitat s umisténim tohoto vybaveni. Velikost
odpadniho hospodaistvi je pouze odhadnutd a to na zakladé velikosti vodniho

hospodafstvi v ptivodni lakovné.

3.9.2 WC a socialni zafizeni pro zaméstnance

K planované lakovné je samoziejmé nutné socialni zafizeni pro zameéstnance. To
jsou tedy WC, Satny a sprchy. Je tedy nutné k lakovné pfipojit Satny pro Zeny a pro
muze, WC pro zeny a pro muze a nakonec sprchy pro Zeny a pro muze zvIast. Navrh
téchto prostor neni pfedmétem této prace a tak zde o nich nebude dale pojednéano. Pii
navrhu a vystavbé téchto zafizeni budou dodrzeny patficné normy o velikosti a poctu
zafizeni. Prostor pro celou lakovnu je dostatecné velky a tak nebude problém s mistem
pro postaveni dostate¢ného socialniho zafizeni. Celkovy pocet zaméstnanct lakovny je
12, ale bylo by vhodné, kdyby toto zatizeni mé¢lo kapacitu pro 18 lidi a to z diivodu
piipadného provozu na 3 smény. WC bude mit kapacitu jen pro 6 lidi.

3.9.3 Kancelar mistra

Za uvazeni stoji také kancelaf mistra. Mohla by byt umisténa v piidavné budové
pro WC a socialni zafizeni. Pro takovou kancelat vyhovuje prostor o velikosti zhruba 15
m?. Kancel4f by mohla byt opatfena oknem, ptes které by bylo vidét do vyrobniho
prostoru v lakovné. To je jiz na rozhodnuti investort, zda je tato kancelai nutna ¢i

nikoliv.
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3.10 Samotny layout

Pro idealni navrh layoutu byly vybrany dv¢ varianty, které budou vysledné

posouzeny, a jedna bude zvolena.

3.10.1 Prvni varianta

Jako prvni varianta bude zvolen layout v jedné fad¢ se stroji za sebou. Tento
navrh pocita s budovou dlouhou skoro po celé délce pozemku, stroje jsou zde sefazeny
piimo za sebou, tak jak je technologicky postup. Jak je vidét na obr. 22, polotovar ptijde
do lakovny vstupnimi vraty, zde se naveési na dopravni Cleny, které se nasledné
posouvaji po kolejnicich, ty jsou na obrazku vyznaceny hnédou barvou. Nad nimi jsou
dalsi kolejnice vyznacené fialovou barvou, po kterych jezdi spojovaci ¢leny, které
slouzi k ptfepravé dopravnich ¢leni mezi jednotlivymi Useky spodnich kolejnic. Jejich
vyznam byl jiz dfive vysvétlen. Polotovar projde odmastovacim strojem, z ného se
pfesune dale do suSici pece, zde musi polotovary setrvat pfiblizné¢ 10 minut. Ze suSici
pece jdou polotovary do kabin. Pfi pouziti velké kabiny cyklus hned navazuje, ale
bohuzel pfi pouziti malé kabiny ne. Pro¢ kabiny nemohou byt umistény vedle sebe, bylo
také jiz popsano a tak pii potieb& pouzit mensi kabinu je zapotiebi pomoci spojovaciho
¢lenu dopravit dopravni ¢len s vyrobky na delsi kolejnici a pfemistit je k prvnimu
spojovacimu €lenu a nasledné do malé praSkovaci kabiny. Po napraSkovani se pouZije ta
nejdelSi kolejnice a napraskované vyrobky se dopravi az k spojovacimu c¢lenu k
vytvrzovaci peci. Nasledné projdou peci a dopravi se zase pomoci spojovaciho ¢lenu na
koneéné kolejnice na obr. 22 Gplné vpravo, kde se svési a zabali. Podél v§ech stroji jsou
dalsi kolejnice, které slouzi k odklddani polotovard, naptiklad kdyz je néjakéd operace
Nejvice kolejnic bude umisténo vedle odmastovaciho stroje, coz bude slouzit jako

"nadrazi".

Toto feSeni layoutu vyzaduje budovu o rozmérech 42,1 x 12,2 metrii, to
znamena zastavénou plochu 513,62 m?. Jsou zde zapotiebi 4 spojovaci ¢leny. Dale je
zapotfebi pfiblizn€ 190 metr hlavnich kolejnic pro dopravni ¢leny a 80 metri

vedlejsich kolejnic pro spojovaci ¢leny.
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3.10.2 Druhé varianta

Dalsi moznosti layoutu je ve tvaru U. Tento layout vyuzije celou Sitku pozemku
a polovinu delky, jak je tedy z obr. 23 ziejmé. Polotovar zde pfijde vstupnimi vraty, za
kterymi se hned navési na dopravni ¢len v kolejnicich vedle malé praskovaci kabiny. Po
navésSeni dopravni ¢leny putuji na spojovaci ¢len a piesunou se K odmast'ovacimu stroji.
Az jsou polotovary odmastény, pomoci druhého spojovaciho ¢lenu se presunou do
susici pece. Zde po vysuSeni jsou prevezeny pomoci spojovaciho ¢lenu do praskovaci
kabiny. S velkou praskovaci kabinou neni problém, je umisténa hned vedle a plynule
navazuje na technologicky postup. Mala kabina je ale umisténa na druhé stran¢ lakovny
a do ni je tedy nutné polotovary dopravovat pies spojovaci ¢len, poté pres "nadrazi"
kolejnic uprostied a ptes druhy spojovaci ¢len. Nadrazi je zde opét dulezité. Slouzi jako
mezisklad rozpracovanych vyrobki bez nutnosti svéSovani. Po napraskovani polotovari
v jedné z kabin se pfesunou do pece, kde se vypali. Pec je pruchozi, aby se do ni daly
zavazet polotovary z obou stran podle toho, v jaké kabiné se praskovaly. Hotové
vyrobky se svéSuji po vyjeti z pece po mirném vychladnuti. Nasledn¢é se zabali a

vyexpeduji.

Tento layout v tvaru U potiebuje budovu o rozmérech 14,4 x 27,4 metrd a zabira
zastavénou plochu 394,56 m?. Jsou zde zapotiebi 2 spojovaci €leny. Dale je zapottebi
ptiblizné 110 metra hlavnich kolejnic pro dopravni ¢leny a 40 metrti vedlejSich kolejnic

pro spojovaci Cleny.
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Obr. 23 - Novy layout - druhd varianta
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V této podkapitole bude vybran nejvhodnéjsi layout ze dvou variant, které byly

vvvvvv

vybérech.
. Vaha Podélna varianta U varianta
Pof. Kriterium
Cislo kriteria (prvni) (druhd)
Vazena Vazena
- - - body body
hodnota hodnota

] Zastavend 5 7 35 10 50
plocha

2. Délka kolejnic 5 7 35 10 50

3, Efektivita 10 8 80 10 100

Vzdalenost

4, praskovacich 3 10 30 5 15
kabin

5, Vywad 5 5 25 8 40

pozemku

Pocet

6. spojovacich 2 5 10 10 20
¢lena

- Soucet - 42 215 53 275

Poradi
- - - 2. - 1.
uzitnosti

Tab. 3 - Volba layoutu
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Z rozhodovaci metody tedy vypliva, ze vhodnéjsi je varianta druh4, layout do
tvaru U. Jako kritéria jsou zde pouzita zastavéna plocha, to udava, jak moc velkou
plochu je nutné zastavét pro vybudovani lakovny. Cim vét§i plocha tim samoziejmé
drazsi vystavba, a tak ¢im mensi plocha tim vice bodll v rozhodovaci analyze. Podélny
layout potiebuje necelych 520 m?, zatimco layout do tvaru U jen pfiblizng 400 m?, proto
druha varianta dostava vice bodu, je levnéjsi. Dalsim kritériem je délka kolejnic. Jedna
se o nutnou délku kolejnic k fungovani lakovny, ¢im vétsi délka tim hif, protoze
samoziejm¢ vznikaji celkoveé delsi presuny vyrobkil a tim i vyssi ndklady na vedlejsi
¢asy. Délka kolejnic u podélného layoutu je ptiblizné 175 metrt pro hlavni kolejnice a
80 metrli pro vedlejsi kolejnice. Layout do tvaru U potiebuje 110 metri hlavnich
kolejnic a 40 metrd vedlejSich kolejnic. Dale je kritérium efektivita. Tim je myslena
celkova efektivita layoutu. Nevyhodou jsou napfiklad jiz zminéné del$i drahy kolejnic a
s tim souvisejici delsi pfesuny. Mezi dalsi nevyhody podélného layoutu patii i mnohem
vetsi vzdalenost malé praSkovaci kabiny od suSici a vypalovaci pece. Pfi pouzivani malé
kabiny bude podélny layout vyrazné mén¢ efektivni, nez layout do tvaru U. Mezi
kritéria pro vybér je mozné také zaradit 1 vzdalenost praSkovacich kabin, jak jiz bylo
zminéno, ¢im jsou kabiny od sebe dal tim 1épe. Vzdalenost v layoutu tvaru U by ale
méla byt uz dostate¢na a tak toto kritérium nema velkou véhu. Dalsim kritériem v
rozhodovaci analyze je vyuziti pozemku. Tim je mysleno, jak by bylo mozné zbyvajici
pozemek piipadné dale vyuzit k vystavbé. Samoziejmé by bylo mozné lépe vyuzit
pozemek pii pouziti druhé varianty, protoZe pii pouziti prvni varianty by zbylo
pozemku méné a v horSim tvaru. Poslednim kritériem je pocet spojovacich ¢lentl, ¢im

vvvvvv

vychdzi lépe varianta do tvaru U s dvéma ¢leny oproti podélné varianté s étyfmi.

Po vyhodnoceni rozhodovaci analyzy, kde podélna varianta (prvni) ziskala 215
bodi a varianta do tvaru U (druhd) 275 bodd, je tedy zvolena druha varianta layoutu do

tvaru U. Pro lakovnu bude zapotiebi budova o rozmérech 27,4 x 14,4 metru.
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4 Investi¢ni rozpocet, navratnost

V této kapitole bude stanoven investi¢ni rozpocet pro navrzenou lakovnu a poté
navratnost celé této investice. Investi¢ni rozpocet bude rozdélen na dva, a to na

technologickou cast, tedy vybaveni a na stavebni ¢ast.

4.1 Investi¢ni rozpocet

4.1.1 Stavebni ¢ast

Pro lakovnu je potieba budova o rozmérech 27400 x 14400 mm. Tato budova
bude mit strop vysoky 4000 mm. Stény budou postaveny z cihel o tloustce 440 mm. V

nasledujici tabulce je sestaven piiblizny rozpocet stavebni ¢asti lakovny.

Poradi Popis Cena [K¢]
001 Zemni prace 520 000
002 Zéklady 650 000
003 Svislé konstrukce 1470 000
004 VVodorovné konstrukce 220 000
005 Omitky vnitini 460 000
006 Omitky vné&jsi 300 000
007 Podlahy a podlahové konstrukce 1120 000
008 Ptesun hmot 220000
009 Izolace proti vodé 300 000
010 Izolace tepelné 200 000
011 Konstrukce klempiiské 500 000
012 Konstrukce truhlarské 440 000
013 Konstrukce zamecnické 320 000
014 Dvefte, obklady, dlazby, malby 440 000
015 Elektroinstalace 420 000
016 Vzduchotechnika 550 000
017 Plyn 630 000
018 Topeni 480 000
019 Vedlejsi naklady 320 000

- Celkem 9 560 000

Tab. 4 - Stavebni rozpocet
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4.1.2 Technologicka ¢ast

Rozpocet technologické Casti se bude skladat z péti hlavnich stroji a vodniho

hospodaistvi. To je nutné pro provoz odmastovaciho stroje, obsahuje rovnéz Cisticku

odpadnich vod.

Poradi Popis Cena [K¢]
001 Odmastovaci stroj 2420 000
002 Susici pec 1 560 000
003 Kabina velka 2440 000
004 Kabina mala 2 060 000
005 Vypalovaci pec 2 150 000
006 Vodni hospodatstvi 560 000

- Celkem 11 190 000

Tab. 5 - Technologicky rozpocet

4.1.3 Celkova velikost investice

Poradi Popis Cena [K¢]
001 Stavebni ¢ast 9 560 000
002 Technologicka ¢ast 11 190 00

- Celkem 20 750 000

Tab. 6 - Celkovy rozpocet

Celkova vyse investice je tedy 20 750 000 K¢, jednd se o cenu bez DPH.
Rozpocty jsou sestaveny na zékladé poptavky u ptipadnych dodavatelskych firem.
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4.2 Navratnost

V této podkapitole bude stanovena navratnost celé investice do lakovny. Pro
stanoveni navratnosti je nejprve nutné stanovit pocate¢ni investici, ta byla stavena v
ptedchozi podkapitole. Dale je nutné znat pramérny ro¢ni zisk nové lakovny. Ten bude
stanoven na zakladé¢ odhadu ze zisku staré lakovny, ktery bude navysen o 20 %. Po
zvazeni vSech variant stanoveni zisku nové lakovny byla tato zvolena jako nejvhodné&;jsi
a nejpiesnéjsi. Nova lakovna by méla byt efektivngj$i. Odpada zde vétSina
manipulacnich Cast, které byly ve staré lakovné, takze pracovnik by toho mél za svoji
sménu Vyrobit vice, nez ve staré lakovné a to piiblizné¢ o 20 %. Toto ¢islo tedy bylo
stanoveno jako odborny odhad po konzultaci s ekonomem firmy, v Uvahu bylo brano
zvySeni kapacity nové lakovny oproti staré a také o¢ekavana vyssi produktivita prace.
Pramérny ¢isty zisk lakovny za poslednich 5 let byl 990 000 K¢&. Pii navyseni o 20 % se
dostavame na ¢astku 1 188 000, coz je dle odborného odhadu primérny roéni zisk nové
lakovny. Nakonec pro vypocet navratnosti je nutné stanovit praimérné ro¢ni odpisy. Ty
byly stanoveny podle obvyklé provozni doby stroji a budovy. U budovy je to 30 let a u

technologického vybaveni byla doba uréena na 10 let, jedna se o takzvané kalkula¢ni

odpisy.
Celkova doba
Predmét o Roc¢ni odpisy Porizovaci cena
odepisovani
Stavebni ¢ast 30 let 318 666,667 9 560 000
Technologicka ¢ast 10 let 1119 000 11 190 000

Tab. 7 - Vypocet odpisii

_ Vyse investice
~ Zisk + Odpisy

Navratnost

20750000
2625 666,667

Nivratnost

Navratnost = 7,903 roku
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Podle vyse uvedeného vypoctu navratnost vychazi na pfiblizné 8 let, coz je pro
investory piijatelnd doba. Dale je také mozné brat v uvahu, ze diky pfemisténi lakovny
do hlavniho aredlu firmy odpadne nutnost pfevozii mezi pracovisti. Cena za tyto

ptevozy je piiblizné 100 000 K¢ ro¢né, tim se tedy navratnost jesté zrychli.

O investici je tedy mozné fici, ze je vyhodna, nebot’ se budova i stroje zaplati
diive, nez skon¢i jejich zivotnost. Technologické vybaveni bude pravdépodobné
pottebovat vétsi opravu nebo vyménu po 10 letech, investice ale do lakovny jiz bude

polovic¢ni, protoze Zivotnost budovy je mnohonasobné veEtsi.
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5 Zavér

Predlozena diplomova prace pfinasi koncepcni feSeni navrhu nového pracovisté
na praskové lakovani vcetné systému manipulace. Vysledky této prace budou pouzity
jako podklady pro investory a provadéci firmy k realizaci vystavby. V této praci byl
nejprve posouzen soucasny stav star¢ho pracovisté, které je jiz na konci zivotnosti. Po
navrhnuti vhodného umisténi nového pracovisté byly nasledné navrzeny samotné
rozméry stroju spolu s manipulacnim systémem. Nakonec je zde navrh dvou vyslednych

podob layouti a pomoci rozhodovaci metody je vybran vhodné&jsi z nich.
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