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Uvod

Diplomové prace fesi zadani v oblasti racionalizace ¢asti vyrobniho procesu ve vybrané
strojirenské firmé¢ SMS CZ s.r.o. se sidlem v Rokycanech. Jedna se o typickou stfedné velkou
strojirenskou firmu, jejiz vyrobni zakladna pochazi ptevdzné z obdobi pied rokem 1989.
Aredl se tedy sklada z mnozstvi objektti s komplikovanou vnitropodnikovou dopravou. Strojni
vybaveni jako je zafizeni pro déleni, lisovani a obradbéni materidlu nedisponuje NC
technologiemi.

Tento stav je disledkem nedostatku investicnich prostfedkti pro modernizaci strojniho
zafizeni na potfebné rovni a nebylo k tomuto mozno vyuzit ani prostiedki z EU v ramci
programu rozvoje. Vlastni investi¢ni zdroje podporuji piedevsim oblast konstrukce a vyvoje
vlastnich vyrobki, Potfeby modernich technologickych postupil, predev§sim v oblasti déleni
jsou proto feseny kooperaci.

Pravé oblast déleni plechti pélenim je velice rychle se vyvijejici obor z hlediska
technologickych postupti i z hlediska ristu objemt praci. Rovnéz ve firm¢ SMS CZ
mezirocné rychle rostou naklady v této oblasti a je ji proto vénovana stale vétsi pozornost.
Cilem této prace je analyzovat stavajici organizaci procesu déleni materialu a navrhnout
feSeni, které bude odpovidat technickym pozadavkim nové modelové fady vyrobkl s
ohledem na ekonomickou efektivnost vyroby a se stfednédobou perspektivou udrzitelnosti.
Jedna se tedy 0 racionalizaci konkrétniho useku vyrobniho procesu jako zakladni ¢innosti
smétujici k rastu efektivnosti vyroby.
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1 Charakteristika racionalizace
Slovo ,,Ratio znamena v latinském jazyce rozum.

Za racionalizaci obecné povazujeme soubor vSech Ccinnosti, kterych je uzivano ke

zdokonalovani pramyslovych vyrobnich systémil a v nich probihajicich vyrobnich procesii

cestou optimdlniho spojovani a efektivniho vyuzivani vSech jejich prvkia. Jednd se o

nekondici, tedy ¢asové neohraniceny proces zlepSovani a zdokonalovani vyrobniho systému.

[2]

Cil racionalizace:  Dosazeni maximalni produktivity pfi vynaloZeni minimalnich nakladu.
Toto tvrzeni je ilustrovano obrazkem (Obr. 1).

Obr. 1 Cil racionalizace [8]

Racionalizovat tedy znamend LOGICKY organizovat a ménit vyrobni systém tak, aby bylo
eliminovano veskeré plytvani a aby podnik plné vyuzival své kapacity.

Zakladni vlastnosti racionalizace:
e Univerzalnost- racionalizace se tyka vSech procest v systému.
e Systemati¢nost- racionalizace postupné¢ zkouma a kontroluje, zda jsou vSechny
¢innosti konané spravnym zptsobem.
e Komplexnost- pii zméné Casti systému je tieba sledovat vazby ménéné Casti na své
okoli a zohlednit mozny dopad této zmény na dalsi slozky systému.

Racionalizace muze byt provadéna na riznych podnikovych urovnich nebo a mize se tykat
mnoha rozdilnych oblasti, jak ilustruje obrazek (Obr. 3). Byva vSak provadéna za tcelem
zlepSeni z hlediska kvality, ndkladli nebo ¢asu. Tato tfi hlediska se vSak navzajem ovliviluji a
zlepSeni jednoho byva ¢asto na tkor druhého (Obr. 2). Vybér hlediska, které je zlepSovano ma
rovnéz vliv na volbu racionaliza¢ni metody.

%
<::> Kvalita

Obr. 2 Souvztaznost ¢asu, nakladi a kvality vyroby
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min. investice, zviieni hospodiarnosti (:(;3

vy§si firoveit techniky
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ZvySovani
produktivity
prace

optimalizace
RACIONALIZACE » hlediska

v PCII}NI@ provadéni

prac. operaci

racionalizace
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materiilovych tokii

racionalizace skladovani a
materialové hospodareni

racionalizace pomocnych a
obsluinych procesi, zavést totalné
produktivni adribu (TPM)

Racionalizace administr. fidicich
praci, pouZiti moderni kancelaiské
techniky zjednoduseni pociu
pracovnikii

Obr. 3 Jeden z pohledii na déleni racionalizace [8]

Zakladni postup racionalizace se sklada z 5 kroku [2]:
e Poznani (analyza) vyrobniho systému
e Posouzeni funk¢cnosti sou¢asného systému
e Tvorba racionaliza¢nich opatieni
¢ Realizace zvoleného opatieni
e Vyhodnoceni pfinost opatfeni

Metody racionalizace

Rozdilnost jednotlivych etap a oblasti racionalizace vyroby vyzaduje pouziti velmi odlisnych
metod a postupl. Z velkého mnoZzstvi existujicich metod racionalizace vyroby je tfeba umét
vybrat pro feSeni dané¢ho problému metodu nejvhodnéjsi. Dobfe zvolena metoda vede
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k rychlejsimu a hospodarnéjSimu dosazeni stanoveného cile. Charakter pouzité metody zavisi
zejména na charakteru zkoumaného objektu. Pii vybéru metody je tfeba respektovat zejména
takové hlediska, jako jsou aplikovatelnost metody v praxi, ndklady na feSeni problému pfi
uplatnéni dané metody, pfinos ziskany feSenim, hodnovérnost ziskanych vysledkt a stabilita
feSeni. Dale je tfeba brat v ivahu také podstatu a vyznam feseného problému, stupen rizika,
ktery lze pripustit, atd. [2]

Pro snazsi vybér vhodné metody racionalizace mohou byt metody klasifikovany dle [2]:

e obecnosti

ptibuznosti

racionaliza¢nich etap

problémt, které fesi

racionalizované oblasti

cilt racionalizace

objektu racionalizace

urovné, na kterou je racionalizace zamétena
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2 Profil firmy

Spole¢nost SMS CZ, s.r.o. je inzenyrskou, vyrobni a dodavatelskou firmou ptisobici v oboru
strojirenstvi a strojné-technologickych zafizeni pro ekologii a zeméd¢€lstvi. Byla zalozena
v roce 1993 ¢Etyfmi spolecniky. Jméno SMS je slozené z prvnich pismen slov Strojirenstvi,
Montaz, Servis.

2.1 Udaje o firmé v obchodnim rejstiiku

SMS CZ, s.r.o.
Registrace aktivni subjekt
Soud Krajsky soud v Plzni
Spisova znacka: C3576
IC 48360830
Obchodni firma SMS CZ, s.r.o.
Pravni forma Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Sidlo namésti U Saskd brany 12, 337 01 Rokycany
Datum zapisu 19. 3. 1993 [16]
®
Obr. 4 Logo firmy SMS= zkratka Strojirenstvi-
Montaz-Servis [4]
2.2 Historie

Firma piSe svoji historii od roku 1897. Jeho zakladatelem byl pan Julius Guth, ktery si oteviel
malou tovarnu v objektu starého rokycanského mlyna. Zpocatku zde byla pouze mensi
zamecnicka vyroba. Firma vSak zacala rlst, a tak vroce 1906 zamé&stnavala uz 115
zamestnancl. Postupné se vyrobni program zacal ménit a do druhé svétové valky byla hlavni
naplni slévarenskd vyroba. Jak zndmo, po valce dochdzelo k velkym zméndm ve vSech
oblastech Zivota, a zmény se nevyhnuly ani této firmé. Novym majitelem se staly Skodovy
zavody v Plzni. Toto obdobi vsak trvalo jen nedlouho, jelikoz v roce 1948 doslo k oddéleni a
zestatnéni. Tim se zacala psat kapitola Strojni a traktorové stanice, ktera oficialn¢ zacala
vV roce 1951 a trvala az do revoluce v roce 1989. Firma se v té dobé zacala zabyvat vyrobou
drobné zemédélské techniky a jejim servisem. Mimo to byly kapacity dotéZovany dalSimi
vedlejSimi Cinnostmi, mezi kterymi byl i vyvoj spalovny odpadi. Jednalo se piedev§im o
odpady ropného ptivodu. Vysledkem vyvoje byla prvni spalovna, kterd byla postavena uz
v roce 1983.

Dals§im vyznamnym datem V historii firmy byl rok 1989. Po revoluci vyrazné klesla poptavka
po opravarenskych sluzbach, a proto bylo nutné ptepracovat vyrobni program, aby bylo
zajisténé dostateCné mnozstvi prace. Doslo tak k narGstu sortimentu zemédé€lskych stroju a
také k vétSimu zaméteni na spalovny odpadui. Poté co byl podnik privatizovan, a pfejmenovan
Z STS na SMS bylo pole piisobnosti jesté vice rozsifeno. Kromé jiz zminénych programi se
firma vénovala i stavebnictvi, dopravnim prostfedkiim, elektrorozvadéctim atd. Od téchto
drobnych programi uz ovSem firma upustila.
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2.3 Vysledky hospodareni firmy

Od svého vzniku v roce 1993 dokazala firma SMS CZ s.r.0. kazdy rok zvySovat své prodeje a
tim 1 dosahovat rust svych hospodaiskych vysledkd. S ptichodem krize v roce 2009 byl tento
rust zastaven (viz Tabulka 1, Obr. 2). Nepfiznivé roky vsak firma dokéazala ustat diky
rezervam, které byly vytvofeny pied krizi za tcelem modernizace vyrobnich prostiedkd.
Nekteré investicni zameéry se tak dosud nepodafilo realizovat.

Na vysledky z predkrizovych let se firma dostavala pomalu a v roce 2015 doslo k opétnému
propadu v souvislosti s nepokoji na Ukrajin¢. Odbyt stroju v tomto regionu tak byl utlumen.
Propad byl zaznamendn i ve Francii z divodu poklesu cen mléka. Piredpoklad prodeje se
Vv roce nepodaftilo naplnit a v roce 2016 se oc¢ekava pokles investic v celém odvétvi.

2004 157 36 28 221
2005 159 22 18 199
2006 133 54 29 216
2007 145 60 26 231
2008 191 21 37 249
2009 86 31 32 149
2010 100 29 18 147
2011 158 26 12 196
2012 160 3 8 171
2013 155 15 30 200
2014 178 17 22 217

Tabulka 1 Vynesy vyrobnich programii v letech 2004-14 (v mil. K¢&)
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Obr. 5 Vynosy vyrobnich programii v letech 2004-13 (v mil. K¢)

Podnik SMS CZ s.r.o. vzdy upfednostiioval financovani ze svych vlastnich zdroji a
hospodafeni bez tvérové zatéze. Trvale je udrzovana vyznamna pievaha pohledavek nad

17



zévazky a velmi dobra likvidita. Dlouhodobé je 1 stabilita v persondlni oblasti, ve firmé
pracuje cca 130 zaméstnancl, coz odpovida prostorovym potiebam vyrobnich objekti.
Potieba vyssi kapacity je zajiStovana kooperacemi pii vyrob¢ svarenci nebo i kompletnich
vyrobkii.

V obdobi niz§iho odbytu je pak mozno stahovat vyrobu od kooperujicich firem a stabilizovat
zamé&stnanost ve vlastni firmé.

2.4 Vyrobni program

Zemédelstvi je hlavnim odbytistém vyrobniho programu firmy od roku 1951, tedy celych 65
let. Nutno dodat, ze nejvétsi podil zahrnovalo opravarenstvi a servisni ¢innosti a jen mensi dil
byl vé€novan skute¢né vyrobg. K tomu byl program b&hem celé historie dopliiovan drobnymi
vedlej$imi Cinnostmi. NejsirSi pole ptisobnosti méla firma po revoluci, tedy v devadesatych
letech minulého stoleti. V t¢ dobé probéhlo mnozstvi experimenti. Od té doby se vSak téchto
doprovodnych programii zacalo ubyvat a program se zacal tvarovat do dnesni podoby, ve
které je zaméfen jen na zeméd¢lskou techniku a spalovny odpadi.

¢ Program zemédélské stroje

Zemédg@lské stroje tvori vétsSinu z obratu firmy, odhadem 65%. Tento podil v§ak neni staly a
znatné se odviji od poctu zakazek na spalovny odpadi, ktery znacné kolisa (viz Obr. 4).
Sortiment tohoto programu je velmi Siroky a mize byt rozdélen do nasledujicich ¢ty skupin.

Podmitace

Nejprodavangjsi skupinou strojii jsou podmitace, coz jsou stroje pro zpracovani pudy. Mezi
né patii diskové brany (Obr. 6) a radlickové kyptice, které slouzi pro poskliziiovou podmitku
nebo pro piipravu pidy pied zasetim. Dal§im typem stroje jsou hloubkové kypfice, které
slouzi zejména KrozruSeni utuzené pudy a umoznéni prosakovani piebyteéné vlahy. Je
snahou, aby konstrukce vsSech stroji byla jednoducha a spolehlivd v naro¢nych polnich
podminkach.

Stroje jsou navic vyrobitelné v mnozstvi variant, které se mohou lisit typem pracovnich valct,
pracovnimi jednotkami, zplsobem ovlddani nebo mohou byt dopliiované mnoZstvim
prislusenstvi. Cilem téchto modifikaci je uspokojit rozdilné pozadavky zakaznikli a zajistit
uspésny provoz v riznych podminkach a typech pad.
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Valy

Valy jsou druhou nejpocetnéjsi skupinou, co se prodeji tykd. VyuZiti ma tento typ stroje
n¢kolik. Nejéastéji pracuje v orné pude, kde mize slouzit pro rozruSeni hrud na zoraném poli
nebo K utuzeni pudy po zaseti. Stale Castéjsi uplatnéni vSak nachazi i pfi udrzbé travnatych
ploch. Hlavnim ptedstavitelem jsou valy Cambridge, jejichz typickym znakem jsou pracovni
sekce sestavené z litinovych segmentd (Obr. 7). Stejné jako podmitace lze i valy vyrabét
V mnozstvi variant, které se mohou lisit typem segmentu, typem konstrukce a opét mnozstvim
ptisluSenstvi. Za zminku stoji 1 valy uréené specidlné pro traviny, tzv. luéni valy. Jednd se o
tézky stroj, jehoz pracovnimi jednotkami jsou velké valy z ocelové roury o praméru 1100
mm. Tyto valy se navic daji naplnit vodou. Celkova véha stroje je potom vice jak 9 tun.

B

S

bridge valy CV 920

Obr. 7 Cam|

Seci stroje

Spravna ptiprava pudy a dobfe provedena setba jsou zakladem pro dosazeni hojné urody.
Moderni seci stroje jsou tak velmi piesné, coZ z nich ¢ini pomérné sofistikované zatfizeni.
Stroj je navic specificky tim, ze krom¢ konstrukéni, hardwarové stranky musi byt vybaven i
pokroc¢ilym elektronickym softwarem pro jeho ovladani. To v soucasnosti probiha

prostfednictvim tabletu, pfimo z traktoru. Tyto stroje jsou tak nejdraz$im zbozi ve vyrabéném
sortimentu. Pfiklad takového stroje je uveden na obrazku (Obr. 8).

Mimo to je pro plnéni pozadavki méné naro¢nych klientd v nabidce firmy i jednoduchy seci
stroj, fungujici na ¢ist¢ mechanickém principu.
SR

Obr. 8 Seci stroj SK1 600
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Sbéraci vozy

Jedna se o specificky druh vyrobku, ktery v CR Z4dn4 jina firma nevyrabi (Obr. 9). Stroj je
zemédé@lstvi uzivan pro pievoz balikl lisovanych ze slamy nebo sena. Poméaha tak mirnit
kolisani poptavky po strojich béhem Iéta, protoze stroj je obvykle provozovan v jiném obdobi
nez zbytek vyrabénych produktd. Zékladni funkce sbirani je umoznéna propracovanou
kinematikou, kterd je ovladana z traktoru pomoci dlouho vyvijeného elektrohydraulického
systému. V blizké dobé se o¢ekava vyvoj druhé generace tohoto perspektivniho zatizeni.

' '¢>RL o = Vg I wi' .lﬂ ;ﬁw‘l S

Obr. 9 Samosbérny viz SP V3x5

e Program spalovny odpadi

Vyvojem a vyrobou zafizeni pro likvidaci odpadd spalovanim se firma zabyva jiz pies 30 let.
Jako prvni tuzemska firma feSila vlastni spalovani v rotacni peci, kterd skytd nejlepsi
predpoklady pro optimalizaci tepelného rezimu a dosahuje maximalniho stupné vyhoteni
spalitelné ¢asti odpaduti (viz Obr. 10). Z tohoto divodu se jedna o zafizeni vysoce universalni
avSak soucasné s vySs§i investicni ndro¢nosti.

Proto byly nasledné vyvojové zpracovany technologie na bdzi komorovych, ¢i muflovych
peci, které vyhovuji vysokym pozadavkim soucCasnych norem na spalovani urcitych
vymezenych skupin odpadl pifi niZ8i investi¢ni narocnosti. Vlastni spalovaci jednotka je
zatizeni vysoké technické trovné, které prezentuje Siroky soubor modernich poznatkii z
oblasti materialii, spalovaciho procesu a jeho fizeni.

Zcela samostatnou a ucelenou problematikou spalovani odpada je dale odbér tepla a jeho
vyuziti a zejména pak cisténi spalin z procesu spalovéani. Tato ¢ast technologie se projektuje
zcela individuelné, pfi ¢emzZ se voli pfevazné mezi tzv. "suchym ¢i mokrym" €iSt€nim, nebo 1
kombinaci obou systémul. Samostatnou a aktuelni problematikou je dioxinovy filtr.

Vsechny rozhodujici aparaty standardné projektovanych spalovacich linek jsou tuzemské
vyroby, systém méfeni, regulace a fizeni je naopak sestaven pfevazné ze zahrani¢nich
komponentli. Touto kombinaci je pfi nizkych investi¢nich nakladech dosazeno vysoké urovné
instalace a spolehlivosti systému. [4]
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e Program lzZice, lopaty

Jedna se o nakladaci 1zice a lopaty, které jsou urcené
hlavné pro manipula¢ni zemé&délskou techniku. Vyuziti
vSak muze najit i v jinych oborech. Momentalné firma
stoji pfed rozhodnutim, zda se tohoto programu drZet
nebo ho opustit. Ackoliv jsou tyto produkty celkem dobie
prodejné, vyznam uzitku pro firmu je sporny.

2.5 Konkurence podniku

Tuzemska

Obr. 10 Kotel spalovny odpadi[4]

Obr. 11 Drapdkova lopata

Zména rezimu po revoluci v roce 1989 byla velkou pfileZitosti pro vznik novych firem, a tak
se krom¢ SMS CZ s.r.o. zacala prosazovat i fada dalSich konkurentd. Néktefi jen navazali na
zab&hnutou vyrobu pted revoluci, jini zacali od nuly. K tém pfednim se fadi firmy Farmet a.s.
a Bednar FMT s.r.o. Obé tyto firmy si dokazaly vydobyt dobré jméno nejen v CR, ale i
V zahrani¢i. Svymi vyrobnimi kapacitami by kazd4 z téchto firem dokézala pokryt vétSinu
tuzemské poptavky.

e Farmeta.s.

@)
@)
©)
@)

firma z Ceské Skalice

podobny sortiment jako SMS CZ

kromé& zemédélského sortimentu firma vyrabi 1 techniku pro lisovani olejnin
snaha o vyrobu vétSiny svych dilt svépomoci (malo nakupu, kooperaci)

e BEDNAR FMT s.r.o.

©)
@)
©)
@)

Zahraniéni

firma z Prahy
v minulosti zna¢né tézila z pozice dovozce traktorti John Deere

orientuje se vice na t¢z8i techniku
stroje vyrabi v zahranic¢i (v CR ma pouze své vedeni a vyvojové centrum)

Naskok ptednich zahrani¢nich firem spociva predev§im ve vice sofistikovanych produktech.
To se tyka vyrobku sklizeci techniky, postiikovact nebo secich kombinaci. Tyto stroje dnes
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byvaji vybavené modernimi, znacné pokrocilymi, fidicimi systémy, které vyzaduji znacné
naklady na sviij vyvoj.

Seci stroje firmy SMS CZ s.r.o. dokdzou nabidnout podobné funkce jako ty konkurenéni,
jejich softwarové vybaveni vSak neni na tak pokrocilé urovni.

Horsch- Némecko
Kverneland- Norsko
Vaderstad- Svédsko
Lemken- Némecko
Kuhn- Francie

Vsechny jmenované konkurenéni firmy produkuji vyrobky vysoké kvality, a to ve znaéné
vétsim mnozstvi nez SMS CZ a s dodaci lhtitou stroji piiblizn€ jeden a pul mésice. VéEtsina
firem také disponuje $pi¢kovym vyrobnim zatizenim, vlastni laserové palici zafizeni je tedy
samoziejmosti.
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3 Cil prace a analyza soucasného stavu

Aredl podniku a jeho rlst je zna¢né limitovan svoji polohou nachézejici se blizko centra
mésta Rokycany. Jak je uvedeno na obrazku (Obr. 12), pozemek je ze severni strany
ohranic¢en fekou Klabavou, ze zapadu méstskou zastavbou a dale méstskou komunikaci. Tento
problém proto vedeni firmy feSilo koupi pozemku v primyslové oblasti na kraji mésta (cca 1-
2 km od stavajiciho sidla), kde v minulych letech zbudovala novou vyrobni halu. Do té¢ by
V budoucnu meéla byt presunuta montdz ¢asti vyrobniho sortimentu, pravdépodobné vala
(divodem je c¢astecnd sériovost téchto stroji a tim lepSi schopnost samostatného a
bezproblémového chodu vyroby). Dale je hala vybavena novym lakovacim boxem z divodu
nemoznosti rozsifeni stavajici lakovny v centru mésta. Hygienické ptedpisy totiz nedovoluji
Vv zastavbé pracovat s veétSimi objemy chemickych latek, jako jsou barvy, fedidla, apod.
Jmenované dvé funkce nové haly nejsou konecné. Budova byla navrzena se znacnymi
prostorovymi rezervami pro dalS$i navySovani vyrobnich kapacit ¢i pro umisténi novych
technologickych zatizeni.

V soucasnosti jsou obvyklé dodaci lhity stroji zdkaznikovi kolem 2 mésicti od jejich
objednani. Tyto lhiity mohou byt kratsi v pfipad¢€ nevytizené kapacity vyroby nebo v ptipadé,
ze se jedné o stroj vyrobeny na sklad. Ve firm¢ ale bohuzel neni mnoho produkti, které se
daji vyrabét sériové. Z diivodu vysoké variability je vyroba spiSe kusova, Casto zakazkova a
funguje pfedevsim na principu tahu. To mize byt problém hlavné v jarnich a letnich mésicich,
tedy v zemédé€lské sezong, kdy je o koupi stroji nejvEtsi zajem a stroje mohou byt pii dodavee
opozdéné. To samoziejm¢ pro firmu neni dobrou reklamou. Diky delsim dodacim lhtdm
rovnéz firma pfichazi o mozné zakazky.

Kritickymi tseky vyroby, které jsou v dob€ vyssi produkce méné priichodné, jsou déleni
materialu a svafovani. Situace je o to problematictéjsi, jelikoz tyto dva kritické useky na sebe
navazuji. V piipadé zdrZeni dodavky polotovari tak vznikd problém i na svafovné. Ostatni
useky jako jsou obrobna, lakovna a montovna jsou zatim svoji kapacitou dostate¢né.

Obr. 12 Areal firmy SMS CZ s.r.o.

Zamérem do budoucna je zavedeni nového systému pro podporu materidlového hospodatstvi.
S implikaci takového systému se pocita v horizontu jednoho roku. Pied touto zménou by tedy
bylo vhodné ovéfit funkénost skladového prostiedi, piipadné nedostatky odstranit a pfipravit
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tak sklad pro bezproblémové zavedeni tohoto systému. Ohled by mél byt bran i na zvySeni
efektivnosti vyrobnich a dopravnich procesu v hale.

D¢leni materidlu probihd v hale délirny umisténé ptimo v aredlu firmy, kterd zarovein slouzi i
jako sklad hutniho materialu (viz Obr. 12).

V této kapitole by tedy méla byt provedena analyza soucasného stavu vyrobniho délirenského
oddé¢leni, ve kterém bude posuzovat uroven strojniho vybaveni, jeho vyuziti nebo prostorové
uspofadani, ale i zpasob skladovani zpracovavaného materialu. Cilem analyzy je urceni
nedostatkdl a tim i1 vytvofeni podkladii pro nasledny ndvrh racionaliza¢nich opatteni, ktera
budou respektovat charakter vyroby firmy, véetné jejich moznosti, a jehoz cilem by mélo byt
snizeni nékladl vyrobniho usekili a pokud mozno i snizeni ¢asu potiebného pro tuto ¢innost.

3.1 Stroje a jejich rozmisténi

Budova délirny, kterd byla postavena v roce 1987, byla projektovéana pro stejny ucel, kterému
slouzi i dnes, tedy pro skladovani a déleni materialu. Jeji prostorové feSeni a rozlozeni stroji
tedy bylo navrzeno vzhledem ke zvyklostem i vyrobni kapacité té¢ doby.

S ristem odbytu a také s rozrlstajicim se sortimentem vSak bylo tieba piikupovat dalsi délici
stroje, ale 1 rozsifit mnozstvi skladovanych profili. To vSe bylo potieba do prostoru délirny

vvvvvv

zustalo dlouha 1éta nezménéné.

Prostorové feseni strojii a materialu v hale je zobrazeno v ptiloze (Ptiloha 1).

D¢lici stroje miiZzeme ve firmé SMS CZ s.r.o. roz¢lenit na stroje urcené k déleni plechli a na
déleni ty¢i/jackelt. Vyjimku tvofi tryskaci zafizeni, které je primarné¢ urCeno pro ¢isténi
tyCového materidlu, ale Ize ho vyuzit na vS§echen material, ktery se do pracovniho boxu vejde.
Hojné je tak vyuzivan k Cisténi menSich dilti vyrobenych na palicim zafizeni od okuji a rzi.
DalSim ptipadem, kdy je tryskani vyuZivano, je odstranovani starych natérii. K tomu dochazi
V ptipad¢ repasi a servisu starych stroju.

3.1.1 Zafrizeni pro déleni plechového materiilu

e Niizky tabulové CNTA 3150/6,3 Strojarne Piesok, 1987

Max. délka stfihu: 3150 mm, max. tloustka plechu: 6,3 mm, min. toustka plechu: 0,63 mm
vykon hlavniho elektromotoru: 15 kW, rozméry stroje d. X §. X v.: 3800 x 2350 x 2000 mm
hmotnost stroje: 6200 kg

e Niizky tabulové CNTA 3150/10 Strojarne Piesok, 1987

Max. délka stfihu: 3150 mm, max. tloustka plechu: 10 mm, min. toustka plechu: 1 mm vykon
hlavniho elektromotoru: 33 W, rozméry stroje d x § x v: 4220 x 255 x 2225 mm hmotnost
stroje: 11 500 kg

e Palici zarizeni Corta KS-7 Messer Griesheim, 1995

Palici stroj s kopirovacim systémem na Sablony, paleni: autogenni, pracovni délka: 3000mm,
pracovni §itka: 1250mm, vyuzitelna fezna délka: 2000. rychlost fezu: 100-2000mm/min. max.
tloustka fezané¢ho materialu: 250 mm.

e Zasobni stanice Linde

Kyslik nutny pro provoz stroje je dopravovan ze zasobniku od firmy Linde, ktery se nachazi
Vv blizkosti budovy. Kapacita zasobniku jsou 4 m3. Kjeho dopliovani dochézi piiblizné
jednou za dva mésice.
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3.1.2 Zarizeni pro déleni ty¢ového materiilu
e Prostiihovacka Peddinghaus Modell 210 super 11, 1987

Max pramér kulatiny: 34 mm, max. rozmér ¢tyrhranu: 30 X 30 mm, max. rozmeér L-profilu: 90
x 90 x 11 mm, max. rozmé&r T-profilu: 90 x 90 X 9 mm, max. rozmér plochého profilu: 120 x
12 mm, max. nastfizeni pasoviny: 10 mm, max. stfizna sila: 45t, hmotnost stroje: 1400 kg.

e Profilové nizky NPM 10 Strojarne Piesok, 1987

Max primér kulatiny: 25 mm, max. rozmér Ctythranu: 25 x 25 mm,

max. rozmér L-profilu: 60 x 60 x § mm, max. rozmér T-profilu: 60 x 60 x 8 mm,
max. rozmér plochého profilu: 12 x 50 mm, max. nastfizeni pasoviny: 10 mm,
max. stfizna sila: 400 Mpa, hmotnost stroje: 520 kg.

e Hydraulické niizky s dérovanim GEKA HYDRACROP 80 SD, 1998

Max pramér kulatiny: 45 mm, max. rozmér ¢tythranu: 45 x 45 mm,

max. rozmér L-profilu: 130 x 130 x 13 mm, max. rozmér plochého profilu: 300x20 mm,
Max. nastfizeni pasoviny: 12 mm,

Dérovani: max. prumér x tloustka: 40x14 mm

max. vykon: 80t na dérovani, 150t na nizky

e Pasova pila PP 361 A, 2008

Jednosloupova, poloautomaticka pila, max. primér kulatiny: 360 mm, max pramér hranolu:
430 x 360 mm, vaha: 1050 kg, rozméry: 2200x 1200x 1750
vykon: 2200 W

e Pasova pila PP 301 H, 1995

Jednosloupova, poloautomaticka pila, max. primér kulatiny: 305 mm, max pramér hranolu:
360 x 305 mm, vaha: 750 kg, rozméry: 1800x1150x1600 mm
vykon: 1500 W

¢ Kotoucova pila PHA 27, 1975
Max. pramér kulatiny: 350 mm, véha: 3600 kg, rozméry: 1500x1850x1650 mm
vykon: 2500 W

3.1.3 Ostatni stroje

o PriibéZné tryskaci za¥izeni CKD
Tento stroj by mohl byt v ptipad¢ dobrych podminek brzy vyménén. Dobrymi podminkami je
zde minéno schvaleni dotace od Evropské unie, o kterou ma podnik v soucasné¢ dobé

zazadano. Princip tryskani spociva ve foukani drobnych ocelovych kulicek na zpracovavany
povrch, ¢imz dochézi k odstraiiovani necistot.

e Dvoukotoucové brusky

3.14 Dopravni stroje

Doprava objemného materialu mezi d€lirnou a dal§imi useky je zajiSténa vysokozdviznymi
voziky nebo bo¢nim dopravnim vozem Desta, ktery je diky bocnim vidlim schopen pievazet
velmi dlouhy tyCovy material. Tyto prostfedky jsou vSak schopné manipulovat s materialem
pouze V blizkosti vrat haly. Pro jejich pohyb uvnitf haly nejsou dostate¢né prostorné ulice, a
proto tyto stroje slouzi spi§ jako spojeni délirny s ostatnimi halami nebo pro zavazeni nové
ptivezeného hutniho materialu.
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Vnitrohalova doprava je tedy zajistovana pomoci jednoho mostového jefabu o nosnosti 5000
kg, a jednoho ramenového jefabu o nosnosti 300kg, ktery dokaze operovat v prostoru kruhu o
priméru 11m. Druhy zminény jefdb je urcen hlavné pro ptfepravu materidlu v prostoru
tabulovych ntizek a kotoucové pily.

3.2 Vyuziti stroju

Vyrobni kapacita strojii dnes je téméf stejna jako kapacita kolem roku 2000, kdy byl vyrobni
program firmy znaéné¢ rozsahlejsi. Od t€¢ doby bylo od nékterych vyrobnich odvétvi upusténo
a firma se tak zameéfila jen na program uvedeny v kapitole 2. To zptisobilo pokles vyuziti
nékterych strojt.

Dalsi dilezitou roli ve vyuziti strojii hraje také trend rozvoje vyuziti tavnych délicich metod.
Obecné nejpouzivanéjsi je fezani laserem, kyslikem nebo plazmou. Vyhodou téchto zpiisobii
je schopnost vytvoftit tvarové dily, které Casto nabizi originalngjsi, napaditéj$i a chytiejsi
usnadiiuje jejich sesazeni, a ustaveni jeho polohy. Pracovnik, pfedevSim svafe¢, ma tim
padem zlehcenou praci méfeni, pripadné je tato uloha zcela vyloucena z vyrobniho procesu.
Ptispévkem chytfe navrzenych dilii, které tavné technologie fezani umoznuji, je i snizeni
rizika chyby pfi vyrobé v disledku $patné polohy dilu ve svafenci.

Vyrobky firmy SMS CZ jsou tak tvofené stale vétsim podilem palenych dild. Ty si firma pali
na vlastni kyslikové palicce nebo v kooperaci s firmami, které tuto sluzbu nabizeji. S tim vSak
klesa vyuziti nékterych starSich konvenc¢nich stroji pro déleni.

V délirn€ bézné déla na jedné osmihodinové sméné jeden mistr a Sest pracovnikd, z nichz dva
zlstavaji pravidelné na prodlouzenou 12 hodinovou sménu. Ac¢koliv maji pracovnici své stalé
pracovisté a svoji napli prace, jsou mezi sebou velkym dilem zastupitelni a jejich pracovni
¢innost miiZze byt v ramci haly ménéna dle aktudlni poteby. Vyplyva to z charakteru kusové
vyroby, ktera klade vys$s$i naroky na univerzalnost pracovnikii. Bézna je i obCasna vzajemna
vypomoc mezi jednotlivymi pracovisti. Tuto funkci v8ak vétSinou zastavaji 1-2 pomocni
pracovnici.

Vyuziti strojii tedy bude s vyjimkou paliciho zafizeni vztahovdno k osmihodinové sméné.
Z porovnani poctu pracovnikl délirny na sméné a celkovému poctu stroji (6 pracovniki, 10
strojll) je pfedem patrné, Ze Casové vyuZiti strojli neni vysokéé.

e Niizky tabulové CNTA 3150/6,3 + CNTA 3150/10 Strojarne Piesok 87

Ve vyrobnim programu spaloven a nakladacich lopat je vyuzivano plechovych dila, které
nemaji slozity tvar a jsou tedy vyrobitelné na konvencnich, méné sofistikovanych strojich.
Mimo to i v programu zemé&dé€lskych stroju jesté existuji produkty, které neprosly inovaci a
proto je na nich palenych dili minimum.

V délirné se nachazi pracovisté¢ dvou tabulovych nlzek vedle sebe. VEtsi nlizky slouzi pro
déleni velkych tabuli plechi na mensi, které jsou déle stfihané na ntizkach mensich do podoby
findlniho polotovaru. V ptipadé sily plechii 8-10 mm musi byt dilec stfithdn jen na ntzkach
vétSich. Jednd se o spolehlivé stroje s jednoduchym a rychlym provozem, proto je vyhodné
jednoduché dily vyrabét na nich a nezatézovat jimi palici zafizeni, jehoz kapacita je
dlouhodobé¢ vytizena.

CNTA 3150/6,3 CNTA 3150/10
Doba provozu za den: 2,5 hodiny Doba provozu za den: 4 hodiny
Vyuziti: 31% Vyuziti: 50%

26


http://www.sovex.cz/katalog/nuzky/tabulove/nuzky-tabulove-cnta-315063

e Palici zarizeni Corta KS-7

Ve firmé je cast plechovych palenych dilti vyrabéna na stroji CORTA KS-07. Jedna se o stary
kyslikovy palici stroj némecké vyroby, ktery ve firm¢ slouzi jiz od roku 1995. Ve firm¢ je
vyuzivan piedev§im pro vyrobu dili ze silngjSich plechd (6-80 mm) a dila s velkymi
rozmérovymi tolerancemi. Ptresnéjsi dily na stroji nelze palit z divodu velké neptesnosti
stroje.

Ackoliv se na tomto stroji déld v prodlouzené sméné, velkou ¢ast tohoto Casu neni stroj
Vv provozu. Na vin¢ jsou dlouhé prostoje mezi jednotlivymi palicimi plany zplsobené
vyjimanim vypalkl, vyménou plechovych tabuli, sefizenim stroje a zajisténim vstupnich dat,
tedy Sablon dilt.

K tomu je nutné jesté piicist odstavky zplsobené poruchami stroje. Za posledni rok doslo
celkem ke tfem odstavkam, které trvaly téméf dva mésice. Casové vyuziti stroje tak ¢ini 60%
z celkového roéniho fondu 3000 hodin.

Doba provozu za den: 12 hodin
Vyuziti: 60%

e Profilové niizky NPM 10 Strojarne Piesok 87

Tyto nizky jednoduché na ovladéni i na udrzbu jsou hojné vyuzivané ptredevsim pro délkové
kraceni ty¢i, nejcasteji pasoviny. K jejich vyuziti napomaha i pozice v tésné blizkosti regalt
S tyCovym materidlem a dostatek prostoru kolem stroje. Nakrdceny materidl odtud obvykle
putuje na dalsi hydraulické ntizky Geka nebo do jiné haly.

Doba provozu za den: 2 hodiny
Vyuziti: 25%

e Profilové nizky s dérovanim GEKA HYDRACROP 80 SD

Nuzky, které jsou schopné kratit materidl stejnym zplsobem jako nizky NPM 10.
Nadstavbou je zde funkce nastiihavani a vysekavani otvorit do plechu nebo paskoviny. Také
dokézou stiihat témet dvojnasobny profil.

Tyto niizky maji tedy celkem tfi pracovisté, z nichZ je mozné v jednu chvili pracovat na dvou
pracoviStich zaroven. Toho se vSak b&Zn€ nevyuziva, ackoliv se jednd o velmi univerzalni
stroj. Pfi urCovani vyuziti stroje bude pocitano se strojem jako s jednim pracovistém.
V piipadé Givahy stroje jako dvou pracovist’ by pak casové vyuziti bylo 44%, tedy polovi¢ni.

Doba provozu za den: 7 hodiny
Vyuziti: 88%
e Profilové niizky s dérovanim Peddinghaus Modell 210 super 11

Jsou schopné kratit tyCe ¢i prosekavat otvory do pasoviny stejné jako piedchozi stroj.
Nedisponuji vSak tak velkym vykonem a mize na nich pracovat jen jedna osoba.
V soucasnosti jsou vyuzivané jen vyjimecn¢, nebo pokud nejsou v provozu niizky Geka.

Doba provozu za den: 0 hodiny
Vyuziti: 0%
e Pasova pila PP 361 A, 2008

Stroj uréen pro klasické tiiskové déleni. Kromé toho, ze se jedna o nejnovéjsi stroj v hale, je
tato pila v délirn¢ jedna z nejpouzivanéjsich. Je na ni kracena vétSina méné rozmérného
tyCového materidlu, ktery nelze krétit na ntizkach. Velka cast vyrobenych polotovarti odtud
putuje do obrobny.
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Doba provozu za den: 7 hodin
Vyuziti: 88%

e Pasova pila PP 301 H Jesenice

Funkce této pily byla z velké ¢asti nahrazena koupi pasové pily PP 361 A. Po této zmén¢ byla
pila pfest¢thovdna do blizkosti kotouCové pily PHA 27, kde slouzi k prvotnimu kraceni
velkych a dlouhych profila pro jejich snazs§i manipulaci pii dalsSim zpracovani.

Doba provozu za den: 5 hodin
Vyuziti: 63%

¢ Kotoucova pila PHA 27

V soucCasnOsti ma tento stroj téméf stejné vyuziti jako pila PP 301 H. V minulosti byla
uzitecna predevsim pro fezani velmi rozmérnych profill, protoze dokazala oproti tehdejSim
pasovym pilam vytvofit velmi rovny fez. V dnesni dob¢ s tim vSak neni problém ani u
pasovych pil, a proto vyznam tohoto stroje poklesl. VétSina profilt je tak kracena na
je pocitano s nahradou tohoto zatizeni, a to za moderni pasovou pilu. Konkrétni stroj vSak
jesté vybran neni.
Doba provozu za den: 4 hodiny
Vyuziti: 50%

e Pribéiné tryskaci zatizeni CKD
Piskovaci zafizeni slouzi ve firmé predevSim pro cisténi Spinavého a zkorodovaného
materialu, predevsim ty¢ového. Mimo to slouzi pro odstranéni nedofezk, otiepti a kovovych

Spon, které na polotovaru po fezani ulpivaji. Nepostradatelny je také pii opravach starych
stroju, pro odstranéni laku z opravovanych dila.

Casové vyuziti tohoto stroje sice neni velké, ve vyrobé je viak nepostradatelny.

Doba provozu za den: 2 hodiny
Vyuziti: 25%

¢ Dvoukotoucové brusky

Tyto stroje se v délirné nachazi dva. Jeden je umistén na pracovisti umisténého pobliz
paliciho zafizeni a slouzi pfedevSim pro Cisténi hran vypalovanych dildi, na kterych casto
zustavaji okuje a otfepy. Tento zpisob ¢isténi je alternativou pro tryskani. Druhd bruska je
umisténa v blizkosti pily PP 361 A a slouzi zde opé€t pro €iSténi a srazeni hran vyrobenych
polotovarq.

3.3 Technicka drovei stroju

Z kapitoly 3.1, kterd popisuje stroje v délirné€ je patrné, Ze pouzivand technika je pomérné
stard. Z tohoto pohledu by byla vhodna jejich kompletni obména. Momentaln¢ vsak podnik
investici takového rozsahu neplanuje, a tak bude k obméné¢ techniky dochazet postupné.

Ptesto je ale nutné dodat, Ze uzivané stroje jsou ve zcela funkénim stavu a jejich provoz je az
na vyjimku palictho zafizeni spolehlivy. Se servisem rovnéz neni problém diky
specializovanym pracoviS§tim pro vlastni vyrobky, které zvladaji béznou udrzbu
hydraulickych systémi, elektroinstalaci apod. Specializovany Servis externich firem je tak
potieba jen vyjimecné. V planu je tak nyni pouze koupé€ nového tryskaciho zafizeni a pasové
pily jako nahrady za pilu kotoucovou. Za zminku déle stoji fakt, Ze ani jeden stroj zde neni
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fizen pocitacem. Pfi¢inou je opét charakter kusové vyroby. Dily zde nejsou vyrabéné nijak
pravidelné, a jen ojedin€le je vyrabéna mala série. Programovani stroji by tak vyrobu spise
zpomalovalo a prodrazovalo.

Z hlediska technické urovné stroji tedy firma problém nespatiuje s vyjimkou paliciho
zafizeni. Od doby koupé paliciho stroje v roce 1995 troven palicich zafizeni zna¢né stoupla.
V porovnani s dnes$ni technikou je tedy stavajici zafizeni nevyhovujici. O jeho Spatném stavu
svédC¢i zna¢nd nepiesnost vypalovanych dilt, ale i zvySujici se Cetnost poruch a odstavek
zafizeni, které znaéné zpozd'uji dodavky vyrobkil zakaznikovi.

3.4 Zpisob skladovani materialu

VétSina hutniho materidlu je skladovéana v hale, kterd lezi uvnitf aredlu firmy. Ze sloZitosti
vyrabénych strojii i Sife sortimentu firmy vyplyva velkd rozmanitost dili a svafovanych
konstrukei. Proto, pro zachovéani pohotovosti vyroby, byva ve firmé skladem velké mnoZstvi
polotovart o riznych profilech a jakostech. Dily jsou vyrabéné piredevsim z plechtl (pfevazné
ze silnosténnych), trubek, ty¢i a jackeli. Cca 70% materialu pro polotovary je umisténo pod
sttechou, v hale délirny. Zbytek, tvofeny predevs§im profily vétSich rozmért, je umistén venku
vedle budovy (Obr. 13).

Obr. 13 Délirna/sklad hutniho materialu

Objem spottebovaného hutniho materialu, tedy ty¢ového materialu, plechi, trubek a jackeld
(bez rozliseni jakosti) v roce 2015 ¢inil cca 850 tun (Tabulka 2). Toto mnoZstvi nezahrnuje
plechy z kooperaci. Skute¢na spotfeba materialu je tak jesté o néco vyssi.

PIné profily a trubky 14 116
Plechy 49 420
Profily (Jickely) 37 314
Soucet 100% 850

Tabulka 2 Struktura hutniho materialu z hlediska profili
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Do budoucna Ize ocekavat zvyseni podilu plechli z celkové spotieby materidlu. Tento
ptedpoklad plyne z planované modernizace star$i generace strojil.

3.4.1 Skladovani plechi

Vétsina zasob plechu je skladovéana volné ve $tosech na zemi rozmisténych po hale v blizkosti
paliciho zafizeni a u hydraulickych ntizek (Obr. 14). U nizek se vyskytuji plechy o sile mensi
neZz 10 mm, protoze v¢étsi sily se zde délit nedaji. Na palicim zatizeni se obvykle pali plechy o
sile 6 a vice. Existuje tak n¢kolik rozmérii materialu (tloustka 6, 8 a 10 mm), které jsou
délené jak na nlizkach, tak palenim. To znamenad, Ze v piipad¢ paleni plechu je plech o sile 6 a
8 mm pievazen napfi¢ celou halou. Podobny problém je i naopak v ptipadé déleni plecht o
sile 10 mm na tabulovych ntizkach.

Dale jsou plechy uloZené ve svislé opiené poloze (Obr. 15). Takto byvaji ulozené hlavné
zbytkové tabule. Ty se vSak casto nachédzeji rovnéZz na Stosech nebo volné ulozené na
paletach. Stejné tak jsou plechy n¢kdy ulozené volné venku u haly. To se tyka hlavn¢ plecht
o sile 40-80 mm.

Ve Stose byva ulozena vzdy jen jedna tloustka plechu o riiznych jakostech. Vytvoteni Stosu
pro kazdou jakost by bylo prostorové ptili§ naro¢né, a tak aby se daly jakosti snadno rozeznat,
byvaji tabule oznacované nabarvenim jejich rohti pfislusnou barvou.

Obr. 15 Skladovani zbytka plechiii v poiadaci
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3.4.2 Skladovani ty¢ového materialu

Ty€ovy materidl je uloZen tfemi riznymi zpisoby, které¢ jsou urené mnozstvim a velikosti
skladovaného profilu. V piipadé vétsich profila, které se nakupuji a skladuji po velkych
svazcich, byva material skladovan voln€ na zemi. VétSina takovych profild je ulozena vné
budovy, podél skladu (Obr. 17). Cast je vsak uloZena i uvnité v hale, v blizkosti pasové a
kotoucoveé pily. Zde byvaji ulozené jickly o velikosti 100x100mm. Tento profil je totiz
nejpouzivanéjsi. Castym jevem jsou viak i baliky mensich profili uloZenych na zemi
Vv riiznych ¢astech haly.

Druhym zptsobem je uloZeni profilti v paletach pro tyCovy materidl, které jsou umisténé
Vv hale délirny (Obr. 16). Zde je ulozené velké mnozstvi ruznych profili o velkych i malych
rozmérech, ve velkém i malém mnozstvi. Tyto palety maji velkou tinosnost.

Poslednim zpisobem je skladovani v jednostrannych konzolovych regalech. V nich byvaji
ulozené spiSe mensi profily o kratSich délkach. Ve spodnich patrech téchto regalt vsak Ize
skladovat 1 velmi t€Zké polotovary (plné kulatiny o velkych primérech). Tyto regaly jsou
umisténé v fadé podél vychodni stény budovy, v sousedstvi palet na tyCovy material (viz
Ptiloha 1).

ui b

Obr. 17 Skladovani ty¢ového materialu ve svazcich na zemi
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3.5 Zjisténé nedostatky

Z analyzy soucCasného stavu bylo zjiSténo mnozstvi nezadoucich jeva, které komplikuji
vyrobni proces a promitaji se do nakladi, vyrobnich ¢asd, ale i kvality vyroby. Nékteré jevy
byly okem viditelné, jiné byly odhalené aZz po dikladnéj$im seznameni s provozem v hale.
Konkrétn¢ jde o problematické palici zafizeni pro vyrobu plechovych polotovard, nizké
vyuziti nékterych strojti, ale 1 nevhodny zplsob skladovani materidlu vcéetné jeho
prostorového uspotadani.

3.5.1 Nevyhovujici stav paliciho zarizeni
Dtivodt, pro¢ palici zatizeni Corta KS-7 nevyhovuje je nékolik:
e Vysoka poruchovost

Stale cast¢jsi poruchy zatizeni zplsobujici opozdéni dodavek jsou jednim z hlavnich divoda
pro zménu soucasného systému vyroby polotovarii. Pfi¢inou nespolehlivosti stroje jeji stafi a
také opotiebovanost.

e Vysoka nepiesnost

Pfi nepiesnosti stroje a Cteciho zafizeni navySené o moznou chybu pracovnika a nepfesnost
tiskdrny miize byt odchylka od poZzadovanych rozmérii az +-5mm, Vv extrémnim piipadé i
vice. Pozadovany tvar paleného vyrobku je totiz dan Sablonou vytisténou na papir. Odchylka
tak miiZze vzniknout nepfesnosti tiskarny, kterd Sablonu vytvari. Ta miize byt zvétSena jejim
Spatnym umisténim na cteci stll paliciho zafizeni. Je totiz dllezité, aby tato Sablona byla
peclivé vyrovnana a aby nebyla zvlnéna, coZ muze byt nékdy problém. Zpisob zadavani
,vstupnich dat* je tak nachylny na lidské pochybeni. DalSim faktorem pfispivajicim
k odchylce tvaru vypalku je nepfesnost samotného paliciho zafizeni.

Vyroba dilt, které svym tvarem jasné urcuji svoji pozici ve svafenci a tim svarecovi Setii ¢as i
praci, je v tomto pfipadé témeéf nemozna.

e Zatizeni konstrukéniho oddéleni

Pro paleni rozmérnych dilii je potiebna papirova Sablona s vytisténym obrysem paleného dilu
v méfitku 1:1. Sablony vétsich formatl jsou tisknuty na plotru, ktery je umistén v kancelafi
konstrukce. V ptipadé Castych problémi vypocetni techniky tak jsou nuceni Sablony tisknout
konstruktéfi.

Dal$im problémem je povinnost konstruktér vytvaret Sablony dvojiho druhu. Jedna Sablona
je urena pro nepfesné palici zafizeni ve firm¢. Tato Sablona vétSinou neobsahuje diry
S predepsanou toleranci a povrchem, tyto diry byvaji obvykle vrtané v obrobné. Druhd
Sablona je tvofena pro pfipad, kdy je dil palen v kooperaci na laseru. V tomto piipadé Sablona
obvykle obsahuje i diry, které jsou z laserového zafizeni péalené v daleko lepSi kvalité.
Podminkou pro palitelnost diry laserem je, aby prumér palené diry byl vétsSi nebo roven
tlouStce plechu. Rozhodnuti, jakym zplisobem je dil palen, zalezi poté na technologovi a na
momentalni vytiZenosti vyrobni kapacity firmy.

e Neefektivni vyuziti tabuli

Stavajici zplsob Cteni dat z papirové Sablony neumoziuje piili§ dobfe vyuzit maximum
plochy tabule tak, jako to umoznuji moderni systémy s ovladacim pocitacovym softwarem.
Pracovnik obsluhy paliciho stroje sice dostava palici plan. Ten vSak byva tvoren v kreslicim
programu VariCad, ktery neni pro tento Ucel uren. Vysledné uspotraddani dili na plechové
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tabule je vSak dano zplisobem nastaveni papirové Sablony obsluzny pracovnikem, které
nemusi byt vzdy zcela shodné s planem.

Pti paleni tak vznikad zbytecné velké mnozstvi kovového odpadu. Pfi porovnani hmotnosti
nakoupenych plechovych tabuli a hmotnosti odpadu, ktery z tabule zlistane po vypaleni, bylo
vyuziti tabuli odhadnuto na 50%.

e Nedostate¢na evidence zbytkovych tabuli

V piipadé, kdy neni pii paleni spotiebovana cela tabule, je nutné zbytek této tabule nékam
ulozit a zaevidovat. Soucasny zpusob evidence zbytka tabule zapisem do seSitu a uloZzenim
tabule do Stosti zbytkl je velmi nespolehlivy a znacné nachylny na pochybeni pracovnika.
Casto tak dochazi k nadbyte¢nému mnoZstvi zbytkovych tabuli nebo k jejich zdlouhavému
hledéani. Pracovnik, ktery vytvafi palici plan navic musi vzdy pfed jeho vytvofenim premérit
zbytkovou tabuli pfimo v délirné.

e Nedostatecna kapacita

Velké mnozstvi palenych dild je zadavano do kooperace. Divodem pfitom neni jen vyssi
pozadovana kvalita u ¢asti téchto dilii, ale prave nedostatecnd kapacita stavajiciho zatizeni. Ta
je zpisobena nizkym ¢asovym vyuzitim stroje, Castymi odstdvkami, ale i znatelné nizsi
feznou rychlosti oproti modernim palicim strojiim.

e Nekvalitni fez

Spole¢né s vysokou neptesnosti je nizka kvalita fezu (vysoka drsnost) divodem, pro¢ nelze na
stroji vyrobit hotové funkéni plochy. Nizka kvalita fezu zpiisobuje i mnozstvi nedopalkd,
okuji a otfepi na polotovaru. Tyto nedostatky musi poté jeden z pracovnikli odstranit
odseknutim nebo na tryskacim zafizeni.

3.5.2 Prebytek strojui

Pti zjiStovani vyuZziti stroji bylo zjisté€no, Ze se v délirné nachazi stroje, které pravidelné beézi
jen zlomek casu smény nebo dokonce viibec. Konkrétné se jednd o tabulové a profilové
nlzky. Tento jev je zplusoben piedevSim zménou technologie zpracovani plechll z fezéni a
stithani na paleni a dile zménou vyrobniho programu firmy. Né&které stroje jsou vSak
navzdory svému malému vytiZeni pro vyrobu nezbytné, jiné je naopak mozné zcela odstranit.

3.5.3 Nevhodny zpiisob skladovani

Mnozstvi tyového i plechového materidlu, které z ditvodu nedostatku prostoru uvniti délirny
nelze zaskladnit je ulozeno vedle budovy. Navzdory faktu, ze se vétSinou jedna o material
s vétsi obratkovosti, nelze zarucit, aby byl materidl skutecn¢ v kratké dobé spotfebovan.
V dtsledku toho muze dojit k jeho korodovani ¢i jinému zaSpinéni. Materidl poté musi byt
oCistén na piskovacce neboli tryskacim zafizeni, coZ znamena praci, a tim i ndklady navic.

Venku ulozené plechy piedstavuji rovnéz riziko v pfipadé jeho nésledného zpracovani na
palicim zafizeni. V ptipad¢ vzniku koroze nebo jinych necistot na povrchu plechu casto
dochazi k problematickému paleni, pfi kterém dochazi k ,,prskani“ plamene, ptipadné i k jeho
zhasnuti.

Bezproblémové neni ani skladovani uvniti haly, kde je mnoZstvi materidlu skladovano na
zemi, coZ je prostorové velmi naro¢né a také nepiehledné. Velmi castym jevem je i mnozstvi
profili namichanych v jednom regale. Nedostatkem jsou také Casto velmi tzké ulice mezi
stroji a regaly.
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Témeét veskera doprava materidlu po hale je zajisténa dvéma jefdby. Jednim halovym, ktery
dokaze operovat v celém prostoru haly a jednim ramenovym, ktery dosahne v prostoru kruhu
o pruméru 11m. Jetdbova doprava obecn¢ neni pfili§ efektivni a pti pohledu na prostorové
uspofadani délirny zobrazeného v piiloze (Pfiloha 1) je patrné, Ze operacni prostor
ramenového jefabu neni piili§ vyuzit. Cést jeho prostoru je vyuZita pro obsluhu tabulovych
nuzek a cast pro pasovou a kotoucovou pilu. Tyto pily primarné slouzi k déleni dlouhych
(obvykle 6-12m) ty¢i. Nevyuzity prostor ramenového jetabu tak musi byt pokryt druhym, uz
tak vytizenym jefdbem., ktery zajiStuje piepravu naprosté vétSiny materidlu po hale. DalSim
patrnym faktem je promichanost prostori uréenych pro zpracovani a skladovani plechovych
tabuli a tyCového materialu, ale i profili uloZzenych na jednom skladovém misté. Nedostatkem
jsou také casto velmi uzké ulice mezi stroji a regaly znemoznujici rychly a bezpecny pohyb
po pracovisti nebo vyuziti paletového voziku pro ptepravu palet s polotovary. Pravé paletové
voziky by mohly byt alternativou pro jetdbovou piepravu.

Problematicky je 1 zavoz/vyvoz materidlu v hale. Ackoliv je pro tento ucel hala vybavena
dvéma kiidlovymi vraty. Pro pfepravu jsou bezproblémové pouzitelnd jen jedna. Je to
zpusobené nedostatkem prostoru v okoli vrat umisténych v severni ¢asti. Export nadéleného
materidlu ze severni ¢asti haly je tak mozny pouze po jeho pfemisténi jefabem k druhym
vratiim, tedy na opacnou cast haly.
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4 Navrh racionaliza¢nich opatreni

V této kapitole jsou navrZzend a rozpracovana opatieni, kterd reaguji na nedostatky zjisténé
analyzou V predeslé ¢asti prace (kapitola 3.5 Zjisténé nedostatky). Konkrétné je tedy navrzeno
feSeni stavajiciho Spatného stavu paliciho zafizeni a nedostate¢ného vytizeni n€kterych stroju.
Mimo to by mél byt upraven zplisob skladovani materialu a provedena jeho reorganizace tak,
aby byly odstranéné jevy, které se neptiznivé projevuji na nakladech vyroby a zaroven aby
byla zajisténa plynulejsi vyroba dili/polotovart.

4.1 Nahrada stavajiciho paliciho zarizeni

Nahrada stavajiciho paliciho stroje Corta KS-7 bude jist¢ jednim z nejzasadnéjsSich a také
nejnutnéjsich krokl racionalizace vyroby polotovarti. Nabizi se zde mnoZstvi moznosti pro
feSeni tohoto problému. Nejvhodnéjsimi se vSak jevi nahrada za laserové palici zafizeni,
nahrada za principidln€ stejny, avSak modernéj$i zatizeni, nebo zajisténi této innosti pomoci
outsourcingu.

Tato kapitola popisuje navrzené varianty, jejich vyhody, nevyhody a nakladovou naroénost.
Z téchto variant je poté vybrana ta nejvhodnéjsi, kterd je nakonec poméfena se soucasnym
stavem. Ten jiZ byl nastinén v piedchozi, tedy tfeti kapitole. Pro lep$i srovnani s navrzenym
feSenim jej vSak bude potieba popsat jest¢ podrobngéji.

411 Soucasny stav

Podnik SMS CZ s.r.o0. v soucasné dob¢ nedisponuje zafizenim, které by pIné pokrylo vyrobu
tvarové slozitych, tedy palenych plechovych dili. Cast diléi nebo polotovari je tak palena
v kooperaci. Dé&je se tak ve dvou piipadech. Prvnim znich je jiz zminéna nedostate¢na
kapacita v dob¢ sezony, kdy je poptavka nejvyssi. Druhym duvodem kooperacniho paleni je
vyroba dilii z tenkosténnych plechl nebo dilii s pozadovanou vyssi kvalitou povrchu fezu a
pfesnosti rozmérti. Zbyla ¢ast vyroby je zajisténa kyslikovym palicim strojem Corta KS-7.

Konkrétné se tak ve firmé& pali pouze plechy o tloustkach 5,6,8,10,12,15,20,25,30, 40, 70 a 80
mm. V pifipad¢ poslednich dvou rozméri se jednd o velmi malé mnoZstvi, coZ znamené od
kazdého cca 1 tabule spotfebovana za rok. Také dilti vyrobenych ze slabych plechii do sily 4
mm je vyrabéno jen velmi malé procento. Vyhodou soucasného zatfizeni tedy je, Ze na ném
1ze palit vétSinu pouzivanych plechi.

Co do jakosti je pii vyrobé uzivano b&znych konstrukénich oceli S 235 (CSN 11 373) nebo
S355 (CSN 11 523). Mimo to se ve stale vétsi mife za¢ina pouZivat ocel S 700 MC, kterd ma
zna¢né vys$i pevnost a v mensi mife je také pouzivana ocel S 355 MC, ktera je vhodna pro
ohybané dily. Podil jednotlivych jakosti vCetné ro¢ni spotieby a ceny je uveden v tabulce
(Tabulka 3).

Mnozstvi [Kg] 92400 243600 84000
Podil [%0] 22 58 20
Cena za 1kg [K¢] 13,0 14,5 32,0
Cena celkem [K¢] 1201200 3532200 2688000
Cena plechového materialu

celkem [K¢] 7421400

Tabulka 3 MnozZstvi a cena materiala spotifebovanych ve firmé za jeden rok
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Pro pozdé&jsi propocCty je uzite¢nym tdajem i mnozstvi materialu zpracovaného pii kooperacni
vyrobég dilt. Tento Uidaj sice nelze jednozna¢né piimo urcit. K jeho pfiblizné hodnoté se vsak
Ize dopracovat s pomoci tabulky (Tabulka 2). Celkova ¢astka byla uréena pomoci pfijatych
faktur od dodavatelti za obdobi jednoho roku. Procentudlni podily byly béhem tvodniho
vyzkumu urcené z poptavky u tfi na sob¢ nezavislych firem zabyvajicich se vyrobou palenych
dila.

P porovnani vyslednych nakladi za material z tabulek (Tabulka 1 a 2) lze za ptedpokladu
stejné, velkoodbératelské ceny plechu na jeden kilogram snadno dopocitat, Ze kooperaéni
paleni tvofi cca tfetinu celkové produkce, konkrétné 34% veskeré vyroby palenych dilt.

4.1.1.1 Paleni svépomoci

Autogenni iezaci stroj Corta KS-7 Messer Griesheim, 1992

CORTA KS-07 je stary kyslikovy palici stroj némecké vyroby, ktery ve firmé slouZzi jiz od
roku 1995 (Obr. 15). Ve firm¢ je vyuzivan piedev§im pro vyrobu dili ze silnéj$ich materiald,
6-80mm a dilt s velkymi rozmérovymi tolerancemi. PresnéjSi dily na stroji nelze palit
z diivodu velké neptesnosti stroje. Pro proces paleni je potieba plynt kysliku a acetylenu.
Proto je v blizkosti délirny umisténa zasobni stanice kysliku. Acetylen je v tlakovych lahvich
v prostoru haly. Vice blizsich technickych tidaju je uvedeno v tabulce 4.

Obr. 18 Palici zaFizeni Corta KS-7
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e Technicka data stroje Corta KS-7

Rok vyroby 1992
Pracovni Sirka 1250 mm
Pracovni délka 1250 mm
Rozméry stroje 3000x5000 mm
Hmotnost stroje 530 kg
Maximalni tloust’ka materialu 250 mm
Pocet horaku 1
Pracovni rychlost 100-2000 mm/min
Pracovni rychlost (plech S355 tl. 15) 500 mm/min
Rychlost polohovani (rychloposuv) 14000 mm/min.
Vykon 1000 W
Piislusenstvi fotoskop (opticlgc'l tér‘;egriiz;af;izze:rg, odséavany stil,

Tabulka 4 Technické udaje paliciho za¥izeni
Proces vyroby vypalku:

Ackoliv vykresova dokumentace z konstrukce obsahuje tidaje o zplisobu pdaleni, rozhodujici
slovo o zpiisobu vyroby palenych dilti ma oddéleni technologie. Piedpis od konstruktéra ma
Vv tomto piipadé pouze doporucujici charakter. Po pfijeti objednavky technolog uréuje vyrobni
postup jednotlivych dila. V ptipadé vypalkl tak muze urcit, zda bude dil vyrabén ve firmé
nebo v kooperaci. V piipad¢, ze je dil zadan do firemni vyroby, putuje vyrobni dokumentace
k mistrovi délirny, ktery dle okolnosti a naléhavosti ur¢i potadi, ve kterém se dily vyrobi a
zada seznam dil pracovnikovi, ktery vytvoii palici plan v kreslicim softwaru VariCad 2007.

Po piijeti paliciho planu si musi pracovnik obsluhujici palici zafizeni obstarat papirové
Sablony vyrabénych dili z pfislusného ulozisté. Pokud Sablona chybi, musi ji dotisknout nebo
Vv ptipadé¢ velkého formatu nechat Sablonu zhotovit v oddéleni konstrukce.

Sablonu je poté potieba ustavit na stiil pro &teci optiku, na palici stil musi byt poloZzen
piislugny plech. Po vypaleni je tfeba vypalky o¢istit od okuji. Cisténi je provadéno pomoci
sekace, brusky, nebo je dil ¢iStén na tryskacim zatizeni. To obvykle obstarava druhy
pracovnik pracovisté béhem samotného procesu paleni. Do naplné€ jeho prace je zafazena i
pfiprava a tklid plechové tabule. Ta je po vypaleni zafazena mezi zbytkové tabule, kde je
pfipravena pro dalsi paleni nebo je pfevezena do kovového Srotu. Po o€isténi hran a povrchu
jsou vypalky sklddané dle zakdzek na palety rozmisténé v okoli péliciho stroje. Pomoci
vysokozdvizného voziku jsou palety dale rozvazené na dalSi pracovisté, nejCastéji do
svafovny.

Papirovou Sablonu pak pracovnik uklada na ptislusné misto pro dalsi pouziti.
4.1.1.2 Paleni v kooperaci

Ve stavajici situaci se firma SMS CZ bez paleni v kooperaci nemuze obejit. Externich sluzeb
je vyuzivano pii vyrobé dild, kde je nutné dodrzet stanovené rozméry dilii a vyssi kvalitu
fezu. Kooperace také pomaha pokryt vykyvy zplisobené ndhlym zvysenim poctu objednavek.
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Kvalita takto palenych dili je dostatecna a zmetky se vyskytuji spiSe ojedinéle. Dodaci lhiita
se pohybuje okolo jednoho tydne. Vyjimec¢né je tato lhiita i kratSi. Mnozstvi firem v okoli
Rokycan je velkou vyhodou. V soucasnosti SMS CZ vyuziva sluzeb piedevsim téchto firem:

e HBH s.r.o. Osek

Firma palici plechy laserem do tloustky 20mm.
V piipadé S7T00MC pali plechy pouze do tloustky 15 mm (nutno plech dodat).

e FABRICOR s.r.o. Hrdéjovice

Firma palici plechy laserem do tloustky 20 mm.

Nevyhodou je vétsi vzdalenost- 122 km, vyhodou je naopak vybavenost firmy lisovacim
zafizenim. V pfipad¢ ohybaného dilu je tak tento dil dodan uz jako hotovy. V soucasnosti se
jedné o nejcastéjsi vyuzivanou firmu. Diivodem jsou znacné niz§i ceny oproti konkurenci.

e HELAS KOVO s.r.o. VS§enice

Pouze pro plechy do 20mm.
V minulosti hojn€ vyuzivana firma. V soucasnosti je spoluprace spiSe vyjimecna.

e ULRICH o.s. Rokycany

Pro péleni plechti v jakosti ST00MC a tloustky 20 mm a vice autogenem

e BETATECH s.r.0. Rokycany
Paleni plecht o vSech tloustkach autogenem

Objednavani téchto praci se ve firm¢ stard jeden zaméstnanec, ktery vede evidenci firem a
cen. ZajiStovani vypalkli z kooperace je hlavni naplni jeho price. Mimo to zajistuje 1
objednavky hutniho materialu na sklad. Ten pro zajisténi nizSich cen sluzby pied kazdou
objedndvkou rozesila vykresy palenych dilii do nékolika firem, které mu obratem posilaji
cenovou nabidku za jednotlivé dily. Obdrzené ceny poté pracovnik zaznamenéava do tabulky a
vybira nejvhodnégjsiho dodavatele.

Cena, kterou si firmy uctuji za paleni, mize byt rozdélena na 3 slozky: cena za material, cena
za zpracovani a marze. Cena za materidl tvofi pfiblizn€ 47%, stejny podil piedstavuje i cena
zpracovani. Zbylych 6% ceny tvoii marze pro firmu. Procentualni podil materidlu na cen¢ lze
pomérné snadno potvrdit z dostupnych dat, kterymi je védha a cena palené¢ho dilu. Podrobnéjsi
popis vypoctu je uveden v kapitole 4.1.3 Stanoveni provoznich nakladda.

Tyto procentudlni podily byly zjist€né jako primér hodnot zjiSténych z poptavky u né€kolika
provozovateld firem nabizejicich paleni plecht jako sluzby.
Objem nakladd na plechové dily palené v kooperaci (rok 2015): 8 100 000,- K¢&. Udaj byl

zjistén sou€tem hodnot piijjatych faktur od kooperdtori ve firemnim ucetnim systému.
Priblizna skladba celkové ¢astky je zobrazena v tabulce (Tabulka 1).

Cena za material 3 807 000 47
Cena za praci 3807 000 47
Marze 486 000 6

Celkem 8 100 000 100

Tabulka 5 Skladba ceny kooperaéné palenych dili
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4.1.2 Varianty nahrady

Prvni moznou nahradou za zastaralé¢ palici zafizeni je koupé nového stroje stejného typu.
Vyrazem ,,stejného typu®, se zde rozumi stroj, fungujici na stejném principu, tedy stroj pro
fezani plamenem. Proto byla oslovena firma MGM, ktera je v tomto oboru na Spic¢ce vyrobcu.
Konkurenci mél byt vyrobce Messer cutting systems. Cenova nabidka vSak byla zna¢né vyssi
a Vv neprospéch hrala i vzdalenost vyrobce a servisu v Némecku. Z tohoto pohledu firma
MGM, se sidlem v Tébote (vzdalenost od Rokycan je 100km) jasné zvitézila.

Druhou alternativou je koupé laserového paliciho zafizeni od vyrobce Trumpf. | v tomto
ptipadé se jedna o jednoho z ptednich vyrobct téchto zatizeni. Koupé ,laseru® by zcela jisté
znamenala vyss$i investicni a pravdépodobné i provozni néklady. Tyto nedostatky by vSak
mély byt kompenzované vySSim vykonem stroje a vyssi kvalitou/piesnosti fezu. To by
znamenalo Usporu na jinych operacich, naptiklad na vrtani.

Tteti a posledni moznosti je prodej stavajiciho zafizeni a presunuti vyroby palenych dild do
kooperace. Jak jiz bylo fec¢eno, v okoli Rokycan se nachazi firmy, které nabizi paleni riznymi
zpisoby jako sluzbu. Diky zna¢nému konkurencnimu prostfedi by néklady na tuto sluzbu
mohly byt na pfijatelné Grovni. Z hlediska kvality je tato varianta zcela vyhovujici.

4.1.2.1 Nakup nového kyslikového paliciho zarizeni

Na zékladé pozitivnich zkuSenosti se stavajicim zafizenim je samoziejmé vhodné jej zahrnout
mezi mozné varianty pro nahrazeni stavajiciho zastaralého zatizeni. V pftipad¢ kyslikového
palicitho zafizeni se jednd o relativné jednoduché zafizeni. Koupé by navic znamenala
pomérné rychlou implementaci feSeni.

e Princip Fezani kyslikem

K fezéani je uzivano fezaciho hotdku schematicky zobrazené¢ho na Obr. 19. Plech, ktery je
potieba fezat je nutné nejprve zahtat plamenem (ze smési kysliku a acetylenu) na zépalnou
teplotu materialu (témét bily Zar). Po jejim dosaZeni se ptida proud cistého (99,5%) kysliku,
diky kterému dojde ke spalovani materialu. Pii spalovacim procesu vznikd mnozstvi tepla,
které prostupuje do vétSi hloubky materidlu, ¢imZz dochazi k prohotfeni celé tloustky
materidlu. Struska vznikla hofenim je zaroven vyfukovana proudem kysliku na spodni strané
obrobku. Pomalym posuvem hotaku poté vznika tizka fezna spara.

Kysliko-acetylenovy plamen je nutno b&hem fezani udrZovat, protoze neptedehiaty povrch
plechu ve sméru fezu by nedosahl spalovaci teploty. [12]
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w Princip fezani materialu kyslikem

piivod smési CoHz a O
piivod O

fezaci hubice
vyfukovany kov

fez

AR WON -

Obr. 19 Schéma kyslikového Fezani [12]
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e Navrh zarizeni

CNC autogenni rezaci stroj Omnicut 2600 Star

Ridici systém MS 300
Pracovni prostor 2000x6000 mm
Rozméry pracovisté (s prisluSenstvim) 4500 x 8000
Hmotnost 790 kg (bez stolu)
Max. tloust’ka materialu 200 mm
Pocet hoiraku 1-2
Pracovni rychlost max. 7000 mm/min.
Rychlost polohovani (rychloposuv) 15000 mm/min.
Presnost paleni +/- 0,1
Vykon stroje 1.6 kW
R Odsavaci stul, filtra¢ni zafizeni,
programovaci systém

Tabulka 6 Techniké parametry stroje

Stroj od vyrobce MGM spol. s.r.0. byl vybran diky doporuceni od stavajicich zdkaznik, ale i
diky poloze podniku, ktery sidli v nedalekém mésté Tabor. Konkrétni model stroje (Obr. 20)
pak byl doporucen na zaklad¢é provedené poptavky pfimo u vyrobce. A¢koliv se v principu
technologicky jedna o stejné zafizeni, predstavuje proti stavajicimu stroji velky pokrok.
Zasadni zménou je tak vysSi pfesnost, rychlost ale i znacné lepsi ¢asu mezi jednotlivymi
palicimi plany. To je umoznéno velkym pracovnim stolem, ktery umoznuje piipravu plechové
tabule jiz béhem paleni tabule predeslé a dale lepSim zplsobem zadavani vstupnich dat
pomoci USB portu. Soucasti nabidky je i program slouZici pro tvorbu plant, coZ je proti
souasnému feSeni také zna¢né usnadnéni a urychleni prace. Pofizovaci cena stroje
S ptislusenstvim je 1,2 milionu korun.

Obr. 20 CNC autogenni iezaci stroj Omnicut 2600 Star [17]
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e Vyhody

Uspora odpadu z plechovych tabuli

Nizka vstupni investice

Zkusenosti pracovnikli s podobnym zafizenim

Relativné mala prostorova narocnost

Schopnost palit plechy o velkych tloustkéach

Relativné malé slozitost zatizeni => nizké poruchovost

Snadna proveditelnost zmény paliciho planu

Schopnost zpracovat Sablony ve formatu .DXF

Schopnost paleni jackla (specificky prvek konstrukce produktt podniku)
o Schopnost palit na 2 hotaky

e Nevyhody
o Niz8i rychlost péleni (oproti laseru)
o Mensi kvalita fezu (oproti laseru)- nutnost dalSich operaci (vrtani)
o Pretrvéavajici nutnost kooperac¢niho paleni

O OO0 O OO0 O0O 0O Oo

4.1.2.2 Nékup laserového paliciho zatizeni

Nékup laserového zafizeni by znamenal urcity technologicky pokrok ve vyrobé a mezi
potencialni feSeni je laser zatazen i diky dlouhodobym uvaham o jeho koupi.

e Princip Fezani laserem
Rezani laserem muze byt rozdéleno do 3 skupin [13]:

e Sublimaé¢ni — material je z mista fezu odstranovan zafenim v dusledku jeho vysoké
intenzity

e Tavné — materidl je plisobenim paprsku laseru v misté fezu roztaven a asistencnim
plynem vyfukovan z fezné spary. Timto zpisobem jsou fezany ptredev§im nekovové
materidly, ale jde fezat 1 kovové materialy

e Palenim — materidl se pomoci paprsku laseru ohieje na zapalnou teplotu a s
pfivadénym reaktivnim plynem (napf. kyslikem nebo dusikem) shoti v exotermické
reakci. Struska se z mista fezu odvede pomoci asisten¢niho plynu.

1 - Asistencni plyn,

2 - fezaci tryska,

3 - pracovni vzdalenost trysky,
4 - rychlost,

5 - tavenina,

6 - odtaveny material,

7 - stopy po paprsku laseru,

8 - tepelné€ ovlivnéna oblast,

9 - sitka fezu. [13]

Obr. 21 Schéma paleni laserem [13]

Pro péaleni ocelovych plechii vSak byva bézné uzivano fezdni pomoci paleni. Pomoci laseru
1ze fezat kromé oceli 1 spoustu jinych kovovych materidli. Tato funkce by ale v pfipadé firmy
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SMS CZ s.r.0. nenasla vyuziti, protoze pro dily pro své produkty vyrabi pouze z ocelovych
plecht.

e Navrh zarizeni

Trumatic L 3040/4000W

Ridici systém Siemens Sinumerik 840 D
Pracovni prostor 3000x1500 mm
Rozméry pracovisté (s prisluSenstvim) 9x13 m
Hmotnost 12 500 kg
Max. tloust’ka paleného plechu 20 mm
Pocet palicich jednotek 1
Pracovni rychlost Max 60 m/min
Rychloposuv 85 m/min
Presnost paleni +/- 0,1 mm
Vykon stroje max. 65 kW
Odsavaci stul, filtra¢ni zatizeni, programovaci
PrisluSenstvi systém, podavac plechovych tabuli, pasovy
dopravnik pro vypalené dily

Tabulka 7 Technické parametry laserového zarizeni

Vyrobce laserovych palicich zafizeni TRUMPF je obecné znam jako Spicka v oboru a opét po
doporuceni od dosavadnich uzivatelii byla provedena poptavka u dodavatele. Nejednalo se o
prvni poptavku. Zajem o laser firma SMS CZ s.r.o. projevila uz pred lety. Jak jiz bylo
uvedeno, s ptichodem krizovych let v§ak bylo nutné od koup¢ upustit.

Kromé podobnych vyhod jako u prvni varianty v podobé snazsiho zadéani vstupnich dat je
tteba zminit jesté vyS$i palici rychlost a také predevSim kvalitu fezu, kterda je natolik
dostatecnad, aby vétsina funkénich valcovych ploch jiz nemusela byt obrabéna nebo dokonce
¢isténa. Nevyhodou je ale tloustka paleného plechu omezend vykonem laseru. V tomto
ptipadé€ je laser schopen palit plech az do sily 20 mm, coz fadi tento model mezi vykonné&;jsi
stroje.

S tim vSak pfichazi i jedna z nejvétsich nevyhod, kterou je pofizovaci cena zafizeni a vyssi
provozni néklady. Zafizeni je také prostoroveé naro¢né, a proto by v piipadé€ jeho potizeni bylo
tieba zvazit, zda ho neumistit do jiné haly, nez je soucasné zatizeni. Piedstavu o podobé¢ stroje
poskytuje obrazek (Obr. 21).

Dale je nutno doplnit, Ze pfi koupi tohoto zatfizeni by se nejednalo o novy, ale o repasovany
stroj. I tak je ale cena zatizeni tictyhodnych skoro 13 miliont korun.

42



Obr. 22 Laserové zafizeni Trumatic L 3040/4000W [18]

e Vyhody

o Vysoky palici vykon

o Schopnost zpracovat Sablony ve formatu .DXF

o Schopnost palit vysoké procento dér ,,na hotovo*
o Schopnost oznaceni vypalku ¢islem (gravirovani)

e Nevyhody

o Neschopnost paleni plechu silngjsich 20 mm (15 mm pro S700 MC)
Vysoka vstupni investice
Vysoké provozni naklady
Velké prostorové naroky
Slozitost zafizeni
Ptetrvavajici nutnost kooperac¢niho paleni
Hrozba nevytiZenosti stroje
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4.1.2.3 Paleni v kooperaci

Vyznam koopera¢niho paleni je velky a byl uz popsan na zacatku prace v popisu soucasného
stavu. Kvalita takto palenych dila je obvykle dostatecné a zmetky se vyskytuji spiSe ojedinéle.
Nevyhodou je dodaci lhita, ktera se pohybuje okolo jednoho tydne a je kratsi jen vyjimecné.
Zavedeni tohoto zpiisobu vyroby by stejn¢ jako v soucasnosti znamenalo zaméstnani jednoho
pracovnika, jehoz hlavni pracovni naplni by bylo pouze vytizovani kooperaci.

e Vyhody

Usetfeni ndkladi z provozu zafizeni (energie, stroje, material, mzdy)

Volny prostor pro zaskladnéni materialu skladovaného venku

Usetfené investi¢ni naklady

Nebylo by nutné pteruSovat vyrobu, pifechod na plnou kooperaci by byl plynuly
Ulehceni naslednym pracovistim (vrtarna, lisovna)

e Nevyhody

Delsi dodaci lhity

Doprava

Problém v ptipad¢ rychlé potteby chybéjiciho dilu (zpozdéni vyroby)
Vysoké néklady (zejména u jednoduchych dilt)
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4.1.3 Stanoveni provoznich nakladi

Provozni naklady jsou jednim z nejvyznamnéjSich hodnoticich kritérii variant. Pro jejich
stanoveni bylo vyuzito udaji a kalkulaci poskytnutych dodavateli vyrobnich zafizeni, které
bylo nutné piepocitat pro podminky firmy SMS CZ.

e Provozni naklady kyslikového a laserového paleni

Cena hodiny provozu na pracovisti paliciho zafizeni bude stanovena pomoci modifikovaného
vzorce diferencované prirazkové kalkulace se strojnimi hodinovymi sazbami [10].

V této kalkulaci nejsou zahrnuté mzdy zaméstnancii a rezijni naklady. Proto bude pro zjisténi
nakladi nékladii potfeba tyto nezanedbatelné polozky pficist. Diferencovand prirazkova
kalkulace je metoda, ktera se pouziva ve vysoce mechanizovanych nebo automatizovanych
vyrobach také tam, kde se vyrabi riiznorodé vyrobky.

Popsanou upravou vzorce bude stanovena hodnota hodinovych zpracovacich nakladi, ktera
vyjadifuje cenu prace na daném pracovisti (naklady na stroj a pracovniky), ale i ostatni rezijni
naklady.

ZHN = SHS + NP + RN  [K¢/h] 1)

Kde ZHN- zpracovaci hodinové naklady
SHS- strojni hodinovéa sazba
KO- kalkulované odpisy
PN-  prostorové ndklady
NE- naklady na energii
NS- naklady na opravy a servis
Tv-  vyuZitelny casovy fond
NP-  naklady na pracovniky
RN-  rezijni hodinova sazba

SHS= (KO + PN + NE + NS) / Tv (2
Tv = Tn (nominalni) — Casové ztraty (3)
Tn = pocet pracovnich dnii v roce X pocet hodin v pracovnim dni 4)
KO = pofizovaci cena / doba zivotnosti (5)
PN = zakladni plocha x naklady na jednotku plochy (6)
NE = Tv X hodinov¢ naklady na energii (7)
NS = KO x faktor (8)
Faktor = naklady na opravy stroje celkové doby Zivotnosti/ pofizovaci cena 9)

NP = (hod. mzda pracovnika + soc. a zdrav. pojisténi 34%) x pocet pracovnikid (10)
RN = 350% X hodinové mzdy pracovnika (11)
Hodnoty potiebnych udaji vychazi z podnikovych zdroji nebo zudaji poskytnutymi
dodavateli technologii. Soucasti dodané dokumentace byly i rozpracované kalkulace. Ty vSak

byly zpracované pro jind vstupni data a nebyly Uplné. Proto bylo nutné tyto parametry
piepocitat a doplnit dle dat danych firmou SMS CZ s.r.o.
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Nominalni ¢asovy fond h 3000

Procento vyuziti % 80 80
Vyuzitelny ¢asovy fond h 2 400 2400
Predpokladana doba uzivani rok 10 10
Porizovaci cena K¢e 1 200 000 12 960 000
Kalkulovany odpis- KO Ké/rok 120 000 1 296 000
Naklady 1 m2 plochy Ké/rok 125

Plocha pracovisté m2 36 117
Prostorové naklady- KR Ké/rok 4500 14 625
Vykon stroje (plech T15) kW 1,6 62
Spotieba energie K¢/rok 3840 148 800
Spoti‘eba kysliku K¢é/h 9 4,5
Spoti‘eba acetylenu K¢é/h 38,85 -
Najemné zasobniku Kkysliku Ké/rok 75600

Niklady na energie- NE Ké/rok 172 689 235 200
Spotiebni material, opravy, udrzba K¢é/h 42 60
Faktor 0,84 0,1
Naklady na opravy- NS K¢/rok 100 800 1 296 000
Strojni hodinova sazba K¢é/hod 166 1184
Pocet obsluZznych pracovniki 3 2
Mzda pracovnika K¢é/h 120
Socialni/zdravotni pojiSténi (34%0) K¢/h 40,8

Naklady na pracovniky- NP K¢lh 482,4 321,6
ReZijni naklady (350% primych mezd)- RN K¢é/h 420

Zpracovaci hodinové naklady K¢/h 1068,4 1925,6

Tabulka 8 Kalkulace provoznich naklada kyslikového a laserového paleni

Veskeré idaje o energiich byly zjisténé z udajii poskytnutymi prodejci a vztahuji se pro
nastaveni stroje pii paleni plechu o sile 15 mm a jakosti oceli S355. Jednéd se o nejCastéji
paleny druh plechu ve firmé.

¢ Provozni naklady kooperacniho paleni

V piipadé kooperacniho paleni nelze pouzit stejného vypoctu jako u ptfedchozich dvou
variant, protoze potfebné udaje nejsou dostupné a navic se liSi v zavislosti na konkrétnim
dodavateli. Pro stanoveni nakladd tak musi byt vyuzito jiného postupu, ktery je vyjadien
vzorcem:

PDC

CR = o~ 0,48+ NZ  [K¢/m] (12)
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Kde CR- cenaiezu
PDC- primérna dodavatelska cena
PO- pramérny obvod soucasti
NZ- néklady na zaméstnance

NZ = Ro¢ni naklady na pracovnika / [(Celkové naklady na kooperaci/ PDC) x PO] (13)

Celkové naklady na kooperaci zde piedstavuji naklady v piipadé ptevodu veskeré vyroby do
kooperace. Tuto hodnotu lze ur€it z udaje, ze soucasna vyroba v kooperaci stoji 8,1 milionu
K¢ a predstavuje 34% vyroby (viz Tabulka 5). Dopoctem na 100% tak bude ziskana
pozadovana hodnota.

Podil pramérnych hodnot ve vzorci 12 je vynasoben hodnotou 0,48, ktera vyjadiuje podil
ceny bez materialu. Ten se na cen¢ sluzby podili 52% (1-0,52=0,48). Tato hodnota byla opét
zjisténa jako primérny podil hmotnosti na primérmné cené¢ vyrobku. Pro vypocet byla
uvazovana cena materialu 14,50 K¢/kg, kterd byla vynasobena ¢istou hmotnosti vyrobku (idaj
zjiStény z vykresu dilu). Tento soucin byl poté navySen o 30%, coz piedstavuje nevyuZzity
material plechové tabule. Ziskany vysledek, ktery udava podil materidlu na cené dilu 52%,
s malou odchylkou koresponduje s udajem zjisténym na zacatku prace (47%), ktery je uveden
v tabulce (Tabulka 5).

Primérné hodnoty ve vypoctech se vztahuji ke vzorku padesati ndhodn¢é vybranych dill.
Podminkou pro vybér dilu je jeho material S355 a tloustka plechu 15 mm. Dil také nesmi byt
ohybany a nesmil byt vyroben vice jak tfemi propaly. Propalem se zde rozumi jakykoliv otvor
vytvofeny paprskem/plamenem do plného materialu.

Pro vypocet jsou pouzité cenové Udaje zaznamenané pracovnikem zajistujicim soucasné
kooperace. Zptisob zjisténi cen je popsan v kapitole 4.1.1.2 Paleni v kooperaci. Pro zajisténi
pfesnéjSich hodnot jsou navic ceny dili stanovené jako primér cen od jednotlivych
dodavateli. Obvody soucasti se daji zjistit pomoci bézn¢ dostupné funkce v kreslicim
programul.

Primérna dodavatelska cena- PDC K¢/ks 283
Primérny obvod soucasti- PO m/ks 1,89
Mzda pracovnika (2000 h x 120 K¢) K¢/rok 240 000
Socialni a zdravotni pojisténi (34% mzdy) K¢/rok 81 600
Celkové naklady na kooperaci K¢/rok 23 823 529
Niklady na zaméstnance- NZ Ké&/m 2,02
Cena fezu Ké/m 73,9

Tabulka 9 Kalkulace provoznich nakladi koopera¢niho paleni

Plvodnim zamérem bylo vypocitat cenu jednoho metru fezu pomoci podilu ceny a obvodu
nekolika podobnych vyrobkovych reprezentantli. Piekvapivym zjisténim bylo, ze ackoliv byly
vSechny soucasti ze stejného materidlu a sily plechu, tak se cena vyrazné meénila. Jesté vice
zarazejici byl fakt, ze Clenitéjsi ¢ast s vétSim mnozstvim propalli mnohdy stala méné nez
jednoducha ¢ast s jednim palenym obvodem.

Cenovy rozptyl nejen mezi riznymi dodavateli, ale 1 cenové rozdily vramci jedné
dodavatelské firmy byly tak vyrazné, ze bylo nutné do vypoctu zahrnout vétsi mnozstvi dili.
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Pravdou také je, ze v ptipad¢ vyuzivani kooperaci je ¢asto vyuzivano moznosti ohybani. Dily
vyrabéné ,,venku* také Casto patii mezi ty ¢lenitéjsi, tedy tvarove slozité a s mnozstvim dér
nebo jinych propalt. Tato skutenost se vSak diky pocateénim podminkam pro vybér 50
soucasti muze promitnout pouze do nédkladii na zameéstnance rozpoctenych na metr fezu.
Vzhledem k velikosti téchto naklada (2,04 K¢&/m) a velikosti vysledné ceny (73,9 Ké&/m) je

vSak tento vliv zanedbatelny.

Vysledna cena 73,9 K¢&/m je velkym piekvapenim, jelikoz se predpokladalo, ze paleni
V kooperacich je cenové srovnatelné s palenim svépomoci.

Proto byl proveden jesteé jeden zplisob vypoctu, ktery je zalozen na jednoduché uvaze. Nutno
podotknout, ¢ NENI metodicky zcela korektni, uréitou vypovédni hodnotu viak vylougit.
Soucasné kooperace tvofi s ndkladem 8,1 miliont korun piiblizné tietinu vyroby palenych
dila (konkrétné 34%). Pfi plné vyrob& v kooperaci by tak tento ndklad vzrostl na 24,8
milionti. Pfi opétné tvaze, ze materidl se na této cen¢ podili 52% pak nédklady na praci
koopera¢nich firem a jejich marzi ¢ini 11,9 milion. VétSina kooperatorskych firem také
funguje ve tfech sménach, coz predstavuje ro¢ni ¢asovy nominalni fond 6000 hodin. VétSina
vyrobeli modernich palicich zafizeni uvadi u svych produkt kolem 80 % vyuziti, coz sniZuje
casovy fond na 4800 hodin. Pokud bude tato hodnota vztazena k jiz vypocitanym 11,9
miliontim pfedstavujicim néklady na préci a marzi, 1ze dojit k zavéru, Ze hodinové provozni
naklady z pohledu podniku SMS CZ s.r.o. ¢ini 2480 K¢. Pfi porovnani s pracovni hodinovou
sazbou prvnich dvou variant, uvedené v tabulce (Tabulka 8) je tato hodnota opét znaéné
vysoka. Tato ¢astka navic nezahrnuje hodinové naklady spojené s pracovnikem zajistujicim
kooperace.

Naklady koopera¢niho paleni nebylo mozné zcela urcit z dostupnych podnikovych tdajt.
Proto bylo potieba nékteré udaje odvodit, pfipadné poptat pfimo u dodavateld. Vysledky
kalkulace tak nemusi byt zcela ptesné. Vicero zpusoby vSak bylo potvrzeno, Ze cena
kooperaéniho paleni zna¢né prevysuje naklady prvnich dvou variant (viz Tabulka 10).

Pracovni hodinova sazba K¢/h 1068,40 1925,60 -
Rezna rychlost (plech T15, mat. S355) m/min 0,63 1,20 -
Metrové provozni naklady Ké/m 28,26 26,74 73,90

Tabulka 10 Porovnani cen za 1 metr Fezu

4.1.4 Rozhodovaci analyza

Rozhodovaci analyza je néstroj, ktery je pouzivan v piipad¢ multikriteridlniho rozhodovani.
Pocet kritérii obvykle neni omezen, pfesto je vZdy snaha jejich po€et minimalizovat. Jejim
ukolem je zajisténi a zanalyzovani komplexniho souhrnu informaci jednotlivych variant za
ucelem vybéru té nejvhodnéjsi. Vysledek analyzy poté slouzi jako podklad pro rozhodnuti
manazera. Rozhodovaci analyza je Casto pouZzivéana i v ptipadé€, kdy jeji rozhodovaci subjekt
rozhoduje o problému, ktery se netyka jeho oboru.

Proces analyzy obecné probiha v 8 krocich:
1. Identifikace a vymezeni problému
2. Analyza faktorti rozhodovani
3. Soustiedéni potfebnych tdaji
4. Tvorba variant feSeni
5. Zjisténi dusledki navrzenych variant

47



6. Hodnoceni navrzenych variant
7. Volba nejvhodnéjsi varianty
8. Konec¢na formulace rozhodnuti

Kroky 1-4 jiz byly provedené v piedchozich ¢astech prace. Tato kapitola tedy bude zabyvat
body 5-8.

4,1.4.1 Kritéria hodnoceni

Pro urceni nejvhodnéjsi varianty dle metodiky rozhodovaci analyzy je potieba urcit uzitnost a
rizikovost jednotlivych variant. Tyto hodnoty se urcuji s ohledem na stanovena kritéria, ktera
mohou byt jak kvalitativniho, tak kvantitativniho charakteru. V tomto piipad¢ byla uzitkovost

vvvvvv

e Kiritéria uZitnosti
K1 Vstupni investice

Vstupni investice jednotlivych variant jsou zna¢né odlisSné a jejich hodnoty vyplyvaji
Z poptavek ucinénych béhem doby feSeni této prace. Nutno pfiznat, Ze vstupni investice
laserového zatfizeni je velmi rozdilnd od plivodniho ptfedpokladu. Ten plynul z poptavky
provedené jiz vroce 2012 a byl zna¢né niz§i. Vys§i financni naroCnost oproti jinym
variantam, plynouci z vétsi sofistikovanosti zafizeni a jeho lepsich palicich schopnosti, se

vSak ocekavala

K2 Provozni naklady

vvvvv r

Provozni naklady jsou jednim z nejdilezitéjSich aspektti majicich vliv na névratnost investice,
ale tfeba 1 na vyslednou cenu produktl. Pfi ndkupu kyslikového paliciho zafizeni jsou jeho
samotné provozni naklady pomérné nizké. Je vSak nutné pocitat s jejich navysenim z diivodu
nutnosti dalSiho zpracovani dila v dasledku méné kvalitniho fezu, hlavné tedy cisténi dild a
vrtani.

U laserového paleni jsou operace CiSténi a vrtani znacné sniZené, presto jsou provozni naklady
jesté vyssi. Hlavni roli hraje energeticka naroCnost technologie, servisni naklady, ale
pfedevSim také vySe odpisi, ktera je diky skoro desetinasobné pofizovaci cené znaéné
vysoka. Podobna situace je i v piipadé kooperaci, které poskytuji hotové vyrobky bez nutnosti
dalich uprav. Naklady na dily jsou vSak pfedevSim v ptipadé tvarové jednoduchych dila
velmi vysoké.

K3 Kvalita Fezu

Kvalita fezu je velmi dilezitym kritériem, jelikoZz zna¢né uruje mnoZstvi naslednych praci
pro dokonceni vyroby dilu, ale i spolehlivost konecného produktu. Laserové palici zatfizeni
dosahuje kvalitn€jsiho povrchu fezu (drsnosti) ale 1 vySSi rozmérové piesnosti oproti
kyslikovému fezani. MnoZstvi dér palenych laserem je hotovo uz po vypaleni, a tak uz nemusi
byt dale obrabéno. Vyhodou takto zhotovené diry je 1 vyS$i tvrdost materidlu, jelikoz je
palenim zakalen. Paleni laserem vSak nejde praktikovat v ptipad¢ péleni plechli z materialu
S700 MC, kter¢ jsou siln¢jsi vice jak 15 mm. Veskeré plechy z tohoto materialu, které jsou

v

siln&jsi, je nutno fezat plamenem.

V piipad¢ kyslikového paliciho zafizeni je mozné palit jen ty diry, které nemaji funkcni
plochu a nemusi byt rozmérové pfili§ pfesné. V piipad¢ paleni dilu s pfesnymi dirami tak
musi byt nasledné¢ dokoncen na vrtaéce apod. Béznym piipadem je také mnozstvi okuji a
otfepti v okoli fezu. Dil tak musi byt po vypaleni pro zacisténi obrousen nebo otryskan.
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V piipad¢€ ptesné palenych plechti nebo plechti o malych tloustkach je tak tieba sahnout po
laserovém paleni v kooperaci.

Za zminku stoji a ozkousena schopnost paleni jackell v piipad¢ paleni plamenem, ¢ehoz je ve
firm¢ vyuzivéno.

V piipad¢€ kooperacniho paleni je kvalita dana kooperatorem a objednanou sluzbou. Kvalita je
nicmén¢ v tomto ptipade vétSinou vyhovujici.

K4 Rychlost dodavky

Zrychleni vyroby je jeden z piinosu, ktery si firma od nakupu nového zafizeni slibuje. Podnik
se dlouhodobé potyka s problémem dodrzeni dodacich lhit v obdobi nejvétsiho vytizeni
behem jara a léta, coz mnohdy vede i ke ztrat¢ zakézky. Pravé vyroba pélenych dila je jednim
Z uzkych mist vyroby. Zrychleni procesu paleni by tak mélo mit vliv i na celkovou dobu
vyroby produktu.

Jak jiz bylo feceno, soucasné palici zafizeni je zna¢n¢ zastaralé, pomalé a poruchové. Proto uz
na prvni pohled z uvedenych feznych rychlosti starého stroje a zatizeni od MGM je patrny
narust rychlosti o 60%, v pfipad¢ laseru jesté vice. Dal$im mistem, kde jsou nové stroje
vyraznég rychlejsi, je zplisob nahravani vstupnich dat. Palici plan je nahravan bud’ ptimo z
firemni sit€, nebo pomoci USB portu. Odpada tak zdlouhavé obstaravani a skladani
papirovych Sablon. Rovnéz tvorba palicich plani je zde diky modernimu softwaru zna¢né
rychlejsi.

V piipadé kooperaci je dodaci lhiita dilt pfiblizné jeden tyden. V ptipadé dobfe naplanované
zakazky tato doba neni problémem. Potiz vSak nastava v ptipad¢, kdy se béhem vyroby objevi
zmetkovy nebo zcela chybéjici dil. V takové situaci je moznost rychlé dodate¢né vyroby dilu
jen velmi mala. Toto kritérium tak neni pro variantu koopera¢niho paleni pfili§ pfiznivé.

e Kritéria rizikovosti
K1 Zpozdéni dodavky

Podobné jako bylo feceno u kritéria K4 rychlost dodavky, vyroba palenych polotovara je
jednim zuzkych mist vyrobniho procesu. Kritérium zpozdéni dodavky vyjadiuje riziko
jakéhokoliv zpozdéni vyroby. V ptipad¢ prvnich dvou variant, tedy paleni pomoci firmou
vlastnénych strojii mize takovy ptipad nastat predev§im v pfipadé€ poruchy stroje.

Ackoliv jsou moderni zafizeni jiz znacné spolehliva, v ptipadé laserového zafizeni, které by
S rizikem vySS§im.

Jiny pohled na toto kritérium poskytuje paleni v kooperaci. Je tfeba pocitat s poruchovosti
stroji firem, ale i s malou pohotovosti dodavky v piipadé¢ jakéhokoliv chybé&jiciho dilu.
Vlivem nedokonalosti firemniho vyrobniho systému, ale i vlivem lidské chybovosti velmi
casto dochazi k situacim, kdy je tfeba rychle zménit potadi palicich plant a narychlo vypalit
chybéjici dil, ktery by tak zdrzel vyrobu. V soucasnosti je tak mozné dil vyrobit nejdéle do
jednoho dne. V ptipadé kooperacniho paleni jsou dodaci lhuty cca 1 tyden, a jen malokdy jsou
tyto lhity kratsi.

K2 ZdraZzeni vyroby

Riziko zdrazeni vyroby vyjadifuje hlavné riziko zvySeni energetické narocnosti provozu.
Nejveétsi dopad by mél tento jev u laserového paleni, které ma zna¢nou spotiebu energie
elektrické. Takové nebezpeci se tyka i kooperacnich firem. Z divodu vzdjemné konkurence se
da ptipadny projev zdrazeni ocekavat mensi. Opacnym argumentem je ovSem soucasny trend
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hospodaiského rastu, kdy maji kooperatorské firmy dostatek zakazek a mohou si zvySeni cen
dovolit.

4.1.4.2 Stanoveni vahy kritérii

Viéhy kritérii jsou stanovené Saatyho metodou, ktera patii mezi metody zalozené na parovém
srovnani vyznamnosti kritérii. Znamena to, Ze je zde kazdé kritérium porovnavano vzajemné
se vSemi ostatnim. Podobné je tomu tak i u metody parového srovnani. Saatyho metoda ma
vsak tu vyhodu, Ze dokaze vyjadfit i miru vyznamnosti dané¢ho kritéria. To je zajiSténo
pomoci bodovaci stupnice. V této analyze bude pouzita Saatym doporucend bodovaci
stupnice uvedena v tabulce (Tabulka 11).

Jedna se o metodu, kterd je do zna¢né miry subjektivni, CemuZz se d4 zabranit vy$§im poctem
hodnotitelti. V tomto pfipadé¢ byla provedena korekce hodnoceni kritérii po konzultaci
s vedenim podniku. Vyhodou metody je naopak schopnost pojmout priority rozhodovatelt,
vétsinou tedy op&t managementu podniku.

e Bodovaci stupnice

Pocet bodu Deskriptor
1 KTritéria jsou stejné vyznamna
3 Prvni kritérium je slab¢é vyznamnéj$i nez druhé
5 Prvni kritérium je dosti vyznamné&j$i neZ druhé
7 Prvni kritérium je prokazatelné vyznamné&jsi neZ druhé
9 Prvni kritérium je absolutné vyznamnéjsi nez druhé

Tabulka 11 Saatyho bodova stupnice[11]
e Vypocet vahy Kkritérii

V dalsi tabulce (Tabulka 12 a 13) dochazi ke vzajemnému srovnani kritérii. Na diagonale
tabulky jsou vzdy hodnoty rovné 1. Ostatni pole tabulky jsou vyplnéné nasledujicim
zpisobem: pokud je kritérium uvedené v fadku vyznamnéjsi nez kritérium ve sloupci, uvede
se hodnota celého ¢isla dle Saatyho bodovaci stupnice. Pokud je tomu naopak, zapise se jeho
prevracena hodnota. Na horni stranu diagonaly se pak symetricky zapiSou vSechna cisla pod
diagonalou v pfevraceném tvaru. Z téchto hodnot je poté spocitan geometricky pramér, ktery
je nasledné nutné znormovat. Tedy uvést do takového tvaru, aby jejich soucet byl roven
hodnoté 1.

Kritéria uzitnosti

AT KI | K2 | K3 | K4 Ge;;r:;lsltlrg:ky Vyj;fl‘;“f‘
K1 Vstupni investice 1 1/5 1/3 3 0,6687 0,1178
K2 Provozni naklady 5 1 3 7 3,2011 0,5638
K3 Kvalita fezu 3 1/3 1 5 1,4953 0,2634
K4 Rychlost dodavky 1/3 17 1/5 1 0,3124 0,0550
> - 5,6775 1,0000

Tabulka 12 Stanoveni vah kritérii uZitnosti
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Kritéria rizikovosti
At Geometricky Vysledna
Kritérium K1 K2 primér vaha
K1 Zpozdéni vyroby 1 3 1,7320 0,7500
K2 ZdraZeni vyroby 1/3 1 0,5774 0,2500
2 - 2,3094 1,0000

......

wewvr

kterda ma také vliv na dalsi operace a tedy opét mize znacné zvysit nebo snizit naklady na
vyrobu. V ptfipad€ rizikovosti je upfednostnéno kritérium zpozdéni vyroby piedevSim
Z diivodu snahy o snizeni dodacich lhat produktu zakaznikovi, ale i moznosti obslouzit vice
zakazek v dobé nejvyssi poptavky.

4.1.4.3 Stanoveni uzitnosti a rizikovosti variant
e Hodnoceni variant

V tomto kroku jsou jednotlivé varianty bodované z pohledu vybranych kritérii body 1-10, kde
1 znamena nejhor$i a 10 nejlepsi (Tabulka 15). Body byly rozdélené metodou piimého
stanoveni dil¢ich hodnot, ktera je nejvhodnéjsi praveé v piipadé, kdy maji kritéria kvalitativni i
kvantitativni charakter. Body jsou pfifazené ptimo hodnotitelem, coZ Vv ptipad¢ kvalitativnich
kritérii znamend znacnou subjektivitu hodnoceni. Pro zajiSténi objektivnéjSiho a
hodnotngjsiho vysledku bylo hodnoceni opét konzultovano s managementem firmy,
pracovnikem externi firmy, ale i sporadcem zoboru poradenské Ccinnosti laserovych
technologii.

Pro spravné a umérné piidéleni bodl v ptipadé kvantitativnich kritérii jako jsou vstupni
investice, provozni naklady nebo rychlost dodavky je potieba stanovit méfitko (Tabulka 14).
Tedy jaké hodnoty odpovidaji maximalnimu a minimalnimu bodovému hodnoceni. Pocet
bodt je poté stanoven umérn¢ témto hodnotam.

K1 Vstupni investice 15 000 000 K¢ 0 K¢
K2 Provozni naklady 100 K¢/m 10 K¢/m
K3 Rychlost dodavky 10 dni 1den

Tabulka 14 Hodnoty méFitka pro bodové hodnoceni variant

e Stanoveni uzitnosti a rizikovosti

Hodnoty téchto dvou ukazateli byly ziskané vynasobenim poctu ptidélenych bodi (sloupec
Body v Tabulce 15) a hodnotou vahy daného kritéria uvedené v nasledujici tabulce
(Tabulkal5). Ziskané souciny se v ramci variant poté seCtou a z nich se ur¢i normované
hodnoty. Vyndsobenim normované hodnoty hodnotou 100 se ziska procentudlni hodnota
uzitkovosti/ rizikovosti jednotlivych variant.
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K1 | Vstupni investice 9 1,0602 2 0,2356 10 1,1780
K2 | Provozni naklady 8 4,5104 8 4,5104 4 2,2552
K3 | Kvalita Fezu 6 1,5804 9 2,3706 2,3706
K4 | Rychlost dodavky 6 0,3300 8 0,4400 4 0,2200

Suma

Normovana hodnota
uzitnosti

%

K1 Zpozdéni vyroby 3 2,25 3 2,25 8 6,00
K2 ZdraZeni vyroby 5 1,25 7 1,75 6 1,50
Suma 3,50 4,00 7,50
Normovana hodnota ) ) i
rizikovosti
% 23 27 50

Tabulka 15 Stanoveni uZitnosti a rizikovosti variant

4.1.4.4 Porovnani uzitkovosti a rizikovosti

Timto krokem je zjistén vysledny efekt variant a tim i vysledek celé rozhodovaci analyzy. Ten
je uréen jako podil nebo rozdil uzitku a rizika, tedy U/R respektive U-R. Z variant se poté
vybira ta hodnota, ktera ma ve vztazich nejvyssi hodnoty. Vysledek analyzy je uveden

V nasledujici tabulce (Tabulka 16)

Poradi

Tabulka 16 Vyhodnoceni rozhodovani
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Norm. hodnota uZitnosti 0,3552 0,3588 0,2860
Norm. hodnota rizikovosti 0,2300 0,2700 0,5000
E=U-R 0,1252 0,0888 0,2140
E=U/R 1,5443 1,3289 0,5720
Pocet maximalnich hodnot

2 0 0




Nejlepsiho vysledku dosahla varianta ndkupu kyslikového paliciho zatfizeni. Ackoliv uZzitnost
vysla I1épe u laserového paliciho zatfizeni, z pohledu rizikovosti bylo plamenové fezani zna¢né
vyhodngjsi. Diky tomuto rozdilu je tak vysledna efektivita plamenového fezani nejvyssi.

4.1.5 Porovnani zvolené varianty se soucasnym reSenim
Zvolena varianta bude mit oproti sou¢asnému stavu fadu piinosi.

Z pohledu oddéleni konstrukce: nakup nového zafizeni s programovacim softwarem pro
tvorbu planii a jeho schopnost pfijimat data ve formatu .dxf pro konstruktéra znamena, ze pro
viechny plechové dily bude vytvaiet jednotny typ Sablony elektronického formatu. Sablona
bude 100% korespondovat se skuteCnym tvarem dilu, véetné¢ vSech dér, které neni tieba
obrab¢t. V pripad¢ paleni dilu v kooperaci tak bude Sablona hotova. V pfipad¢ paleni ve firmeé
bude Sablona jednoduse upravena pii exportu do palicitho planu pracovnikem, ktery plany
vytvari. Nutnost tisku papirovych Sablon tak odpadé stejné tak jako nutnost vytvaret dva
druhy sablon.

Z pohledu oddéleni technologie: bude ve firmé mozné palit vétsi podil palenych soucasti,
coz prameni z vyss§i presnosti stroje 1 z vyssi kvality fezu. Stroj ma rovnéz vyssi vyrobni
kapacitu, kterd plyne z vyssi fezné rychlosti, z vhodnéjsiho zptisobu nahravani vstupnich dat
(péliciho planu) ale i z pfitomnosti vétSiho pracovniho stolu zatizeni. Plechovou tabuli tak
bude mozné na stroj ustavit jesté v dobé€ paleni piedchozi tabule. Po dopdleni prvni tabule tak
staCi pouze nahrat novy palici plan a nastavit hotfdk/hotéky na vedlejsi tabuli. Prodleva mezi
tabulemi bude minimalni oproti stavajicimu stavu, kdy je nutné¢ vSechny ptipravné kroky
konat aZ po vypaleni pfedchozi tabule.

Z pohledu kapacity by se mélo jednat o nejvhodné&jsi feseni, které by po vétSinu roku mélo byt
dostatecné vytizené a v ptipad¢ zvysSené vyroby doplnéné kooperacemi.

Vyznamnym pokrokem bude i vétsi vyuziti plechovych tabuli, které je momentalné
odhadovano na 50%. Dodavatel palicich systémil slibuje vyuziti 75%. Z praxe jinych firem se
vSak vyuziti pohybuje v hodnotach 60-70%. Da se tak ocekavat zna¢na Uspora nakladd na
material.

Navratnost investice:

Obecné¢ Ize navratnost vypocitat jako podil vstupni investice a ro¢ni uspory, které je novym
vybavenim dosazeno. Tedy Navratnost = Porizovaci cena/ Ro¢ni uspora. Pofizovaci cena
¢ini 1,2 milionu korun. Ro¢ni Gsporu je potieba dopocitat.

e Rocni tuspora:

Niz$i néklady, a tedy uspory v porovnani se souCasnym feSenim lze ocekdvat z ditvodu
lepSiho vyuziti plochy plechovych tabuli a z vy$§iho procentudlniho vyuZiti vyuzitelného
casového fondu. VEtsi efektivita nového zatizeni se bude zfejmé projevovat i jinymi zptisoby,
piinos vSak neni v soucasné dobé mozné vycislit a jeho mira se projevi az po urcit¢ dobé
provozu.

Naopak vyslednd tuspora bude sniZena rozdilem provoznich ndkladi, které jsou u
navrhovaného zafizeni vyssi nez u stavajiciho. Celkova tspora tak bude rovna souctu uspoie

z vyssiho materidlového vyuziti, vyS§iho vyuziti Casového fondu a rozdilu provoznich
naklada.
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Uspora z vy$§iho materidlového vyuziti

Odhad miry rozdilu procentualniho vyuziti plechovych tabuli ¢ini 15% (z 50 na 65%).
Ackoliv je zbytek tabule povazovan za odpad, je nutno pocitat se Srotovnym, které za ngj
podnik obdrzi.

Soucasna spotieba (Tabulka 3): 100% 420000kg 7421 400 K¢
Soucasné vyutziti plechovych tabuli: 50% 210000 kg 3710700 K¢
Srotovné (cena 3,90 K¢/kg) 50% 210000 kg 819 000 K¢
Ztrata (Spotteba- S. vyuziti- Srotovné): 2891700 K¢
Predpokladané vyuZiti plechovych tabuli: 65% 273000 kg 4823910 K¢
Srotovné (cena 3,90 K¢/kg) 35% 147 000 kg 573 300 K¢
Ztrata (Spotteba- P. vyuziti — Srotovné): 2 024 190 K¢

Uspora z vy$§iho materialového vyuziti= 2891 700 - 2024 190 = 867 510 K¢
Uspora z vyssiho procentualniho vyuZiti ¢asu

Procentualni vyuziti vyuZitelného ¢asového fondu by se mélo zvysit ze soucasnych 60% na
80%. To zpisobi snizeni mnozstvi vyroby v kooperaci.

Soucasna spotieba materidlu pii vyuziti 60% 420000 kg 7421400 K¢
Predpokladand spotteba materialu pti vyuziti 80% 560 000 kg 9895 200 K¢
= V kooperaci bude vyrdbéno o 140 000 kg mén¢.
Soucasné naklady na kooperaci 216 000 kg 8100 000 K¢
Soucasné naklady na material 420000 kg 7421000 K¢
Soucasné naklady na zpracovani= (zpracovaci hodinové naklady x vyuzitelny ¢asovy fond)
Soucasné naklady na zpracovani= 1020 x 1800 =1836 000 K¢
Soucasné naklady na vyrobu plechovych dild celkem 17357000 K¢
Planované naklady na kooperaci 76 000 kg 2860000 K¢
Planované naklady na material 560 000 kg 9895 200 K¢
Plénované naklady na zpracovani= 1068,4 x 2400=2 564 160 K¢
Planované naklady na vyrobu plechovych dilt celkem 15319360 K¢

Uspora z vyssiho procentualniho vyuZiti ¢asu= 17 357 000- 15 319 360= 2 038 040 K&

Ztrata z vysSich provoznich nakladi

Soucasné hodinové zpracovaci naklady jsou 1020 K¢&/h, zatimco odhadované naklady nového
zafizeni 1068,4 K&/h.

Provozni naklady souc¢asného zafizeni: 1020 K¢é/h
Vyuzitelny ¢asovy fond: 1800 h
Soucasné roc¢ni naklady: 1 836 000 K¢
Provozni naklady planovaného zatizeni: 1068,4 K¢é/h
Vyuzitelny ¢asovy fond: 1800 h
Ro¢ni néklad: 1923120 K¢
Ztrata z vysSich provoznich nakladia = 1836 000 —1 923 120= - 87120 K¢
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Ro¢ni uspora

Celkova uspora je tedy dana souctem uspory materidlu a Casu a rozdilem vysSich provoznich
nakladu:

Ro¢ni celkova uspora = 867 510 + 2 038 040 — 87 120 = 2 038 040 K¢/ rok

Navratnost investice

Poftizovaci cena: 1200 000 K¢
Ro¢ni uspora: 2818430 K¢&/rok
Navratnost (Porizovaci cena/ Ro¢ni uspora)= 0,43 roku

Mira uspory a navratnosti je v tomto pfipadé pocitana pouze v piipadech, které jsou pomérné
spolehlivé odhadnutelné. Lze ale ptedpokladat, ze kone¢na Gispora a tim i navratnost bude
jeste lepsi. Dlvodem je ocekavana vyssi kvalita a presnost fezu, ¢imz dojde ke zmensSeni
zmetkovitosti a Ubytku disticich praci nebo dalS§iho obrabéni dilu. Dale s vySsi rychlosti
vyroby bude mozné pfijimat vyssi mnozstvi zakdzek, stejné tak jako by se mél zmensit podil
dodavek exportovanych zékaznikovi se zpozdénim. A pravé lepsi dilenské zpracovani
spole¢né se v€asn¢ dodanym produktem je samoziejme i dobrou reklamou, ktera mize prinést
dalsi zakazky.

Na kratké dobé névratnosti maji nejvétsi podil nezpochybnitelnd spora materialu, ale i
potencial pro omezeni kooperaci, které se ukéazaly jako velmi drahé.

4.2 Prodej stroju

Stavajici vyroba plechovych dili sjednoduchym tvarem, jaky lze wvytvofit rovnym
fezem/stiihem je dostatecné pokryta jednim strojem hydraulickych ntzek. Tyto nlzky se
vyuzivaji hlavné pfi vyrobé nakladacich lopat, které se vyrabi v davkach do zasoby nebo
narazov¢ pii zakazce na spalovnu. Pfi vyrobé zemédé€lskych stroji je vyuziti tohoto typu
stroje spiSe vyjimecné a jeho podil se stadle zmenSuje s rlstem mnozstvi palenych dild.
Kapacita jednoho stroje je proto dostate¢na a ani piipadna porucha stroje by neméla velky
dopad na vyrobu. Dva stroje v délirn€ jsou tedy prebytecné, a proto je vhodné jeden stroj
prodat. Vyrobni program nakladacich lopat navic dlouhodobé¢ uticha a do budoucna se s jeho
vyraznou podporou nepocita.

Obr. 23 Tabulové niizky CNTA 3150/6,3 a profilové nizky Peddinghaus
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tento stroj jiz neni vyuzivan vibec. Vyznam by neméla ani porucha hydraulickych ntizek
Geka. Funkce tohoto stroje je plné zastupitelna stroji jinymi. S poklesem vyuziti téchto stroji
se da pocitat i v souvislosti s ristem uzivani plechovych vypalku.

Prodejem stroji zobrazenych (Obr. 23) se ziska volny prostor v hale, coz je jisté vyhodné.
Odstranéni téchto stroji ma velky vyznam i v otdzce navrhu lepSiho prostorového usporadani
haly, protoze zafizeni jsou v souc¢asné dobé umisténa v misté s problematickou manipulaci,
ale i s malym potencialem pro skladovani materialu. Prodej stroju tak poskytne mnohem vice
volnosti pro nasledny navrh rozmisténi, jehoz cilem bude pravé usnadnéni manipulace pti
vnitrohalové pieprave, ale i pii importu ¢i exportu materialu do, respektive z haly. Snahou
bude také zajistit volny prostor pro uskladnéni ¢asti materialu, ktery je skladovan venku.

TrZni cena profilovych niizek Peddinghaus: 15 000,- K¢
Trzni cena tabulovych niZzek CNTA 3150/6.3: 190 000,- K¢e
Zisk prostoru z profilovych niZek Peddinghaus: 12 m2
Zisk prostoru z tabulovych nizek CNTA 3150/6,3: 36 m2

Ceny byly ziskané primérem béznych inzertnich nabidek totoznych stroji.
Prodejem téchto dvou stroju je tedy mozné ziskat finan¢ni prostredky ve vysi 205 000 K¢ a
uvolnit misto v hale délirny o velikosti 48 m2.

4.3 ZlepSeni zpiisobu skladovani materialu

Toto opatieni se tyka jak prostoru v hale, tak mimo ni, V jeji blizkosti. V tomto vné&jSim
prostoru se nachdzi mnoZstvi materidlu, ktery se do haly nevejde a podléhd vnéjSim
povétrnostnim vliviim. Tento material je pak ¢asto nutné pted jeho dal$im zpracovanim ocistit
na tryskacim zatizeni coZ je operace, kterd nijak na hodnoté vyrobku neptiddva a bylo by
dobré ji omezit. Material by nejspiSe bylo moZné pfesunout do haly pod stfechu, v takovém
mnozstvi by vSak tento krok znamenal zna¢ny ubytek prostoru, coz neni Zadouci. Proto je
vhodngjsi poskytnout ochranu pro tento material vné budovy délirny. To by mohlo byt
alespon Castecné vyreSeno zpevnénim a zastieSenim plochy, na které je material ulozen.

Montaz ptistiesku na budovu délirny by tak mohlo pfedstavovat pomérné levné a rychlé
opatteni.

Pfi Gprave zptsobu skladovani uvniti haly (napf. Gpravou skladovacich prvki/regali) by také
mélo dojit K uvolnéni mista, které je potfebné z mnoha divodd uvedenych v nasledujicich
kapitolach.

4.3.1 Vnéjsi prostory

Materidl o vétsich profilovych i délkovych rozmérech je z velké ¢asti skladovan volné na
zemi a venku v prostoru cesty vedouci mezi budovou délirny a budovou skladu (viz Obr. 13).
U délirny je materidl uloZzen na nezpevnéné plose a vétSinou se jednd o profily velkych
rozméra (trubky velkych priméri), které jsou méné uzivané. Na strané podél skladu byva
uloZen materidl o ¢asto uzivanych profilech, ktery je kupovan ve velkém mnozZstvi a velkych
délkach.

PristreSsek miize byt namontovan jak na strané¢ délirny, tak na stran€ skladu. V ptipadé
montaze na budovu dé€lirny by vSak bylo vhodné i zpevnéni plochy, kterou by zakryval. Tato
uprava by i jisté zlepsila dojem z prostoru, ktery v soucasnosti ptisobi zanedbané. Dostatecna
navratnost takové investice by vSak vzhledem k jeji cené byla jen tézko dosazitelna a proto
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bude dale pracovano pouze s variantou zastfeSeni prostoru podél budovy skladu. Cena
zpevnéni povrchu byla uréena z dajii uvedenych nize.

Vymeéra nezpevnéné plochy: 180 m2
Cena asfaltového povrchu za m2 (véetné praci a podsypu): 1500 K¢
Cena zpevnéni plochy (vymeéra x cena): 270 000 K¢

e Navrh FeSeni
Na stavajici konstrukci budovy skladu by mél byt namontovan pfistfeSek po délce budovy
pokryvajici takovy prostor, ktery by zakryl zde ulozeny material. Jedna se tedy o plochu o
rozméru 50x2 metru. Pro rezervu vSak bude pocitano s délkou stiechy 56 metrl a ptesahem
2,3 az 2,5 metru (v zavislosti na pouzité krytin€). Dale ¢nici stiecha by jiz zasahovala do
prostoru komunikace.

Navrh konstrukce piistfesku pocitd s trojihelnikovymi svafenci uvedenymi na Obr. 26,
pfimontovanymi k ocelovym nosnikiim budovy v rozestupech 2 metrli. Svaience by mély byt
spojené tenkosténnym jacklem , na ktery bude namontovand krytina. Jako vhodna krytina se
nabizi komurkové desky =z polykarbonatu (drazS$i a trvanlivéjs$i varianta) nebo vinity
sklolaminat prodavany v rolich (levnéj$i, méné odolnd varianta). Tyto materidly jsou pro
predstavu uvedené na dal$§im obrazku (Obr. 27). Ob¢ krytiny jsou k tomuto ucelu bézné
uzivané a ob¢ krytiny musi byt rovnéz priihledné, aby nestinily okniim budovy. Popsané
feseni je zobrazeno na obrazcich (Obr. 24 a 25).

Obr. 24 Navrh zastieSeni materialu

Obr. 25 Profil pFistfesku
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V ptipadé, ze by se podatilo v hale vytvotit dostate¢ny prostor, do kterého by bylo mozné
ulozit ¢ast materidlu skladovaného venku a vyklidit tak nezpevnénou plochu podél délirny,
mohla by pak byt tato plocha vyuzita pro ,,parkovani® hotovych vyrobku. Situace, kdy neni
vyrobky z ditvodu zaplnéného kam ulozit, nejsou vyjimecné.

Obr. 26 Nosny dil konstrukce pristieSku

e Kalkulace zastieSeni

Pro kalkulaci bylo uzito cen, které jsou bézné dostupné od prodejcti potiebnych materiald.
Ceny praci byly zjisténé na zéklad€ konzultaci s pracovniky ptipravy vyroby ve firmé¢ SMS
CZs.r.o.

Nosna konstrukce

Jackl 40x40x3 mm 4590 K¢
Jackl 40x20x2 mm 2300 K¢
Vyroba 11000 K¢
Zinkovani 7364 K¢
Celkem 25254 K¢

Krytina- varianta 1 (Komiirkové polykarbonatové desky)

Polykarbonat komiirkovy tl. 10 mm 25760 K¢
LiSta spojovaci 7920 K¢
Lista lemovaci 4000 K¢
Lista okrajova 300 K¢
Celkem 37980 K¢

Krytina- varianta 2 (Role vinitého sklolaminatu)
Sklolaminat vinity tl. Imm 15680 K¢

Obr. 27 Polykarbonatové desky (vlevo) a vInity sklolaminat [14]
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Dalsi vydaje

Spodni pryzova paska 1000 K¢
Spojovaci material 1000 K¢
Doprava 2500 K¢
Montaz 2600 K¢
Celkem 7100 K&
Soucet (drazsi varianta) 70334 K¢ bez DPH
Soucet (levnéjsi varianta) 48034 K¢ bez DPH

Ptesné urceni navratnosti této investice je pomérné slozité. D4 se vSak predpokladat, ze toto
opatfeni denné usetii 2 hodiny prace CiSténi materidlu. Pii sazbé 400 Ké/hod za provoz
tryskaciho zatfizeni a poctu pracovnich dni za rok 250 lze dojit k tspote 50 000 K¢ za rok.
Navratnost v takovém ptipadé ¢ini 1,41 roku v ptipadé drazsi varianty a 0,96 roku v piipadé
levngj§i varianta. Zivotnost polykarbonitu je pak udavana minimalné na 30 let, v piipadé
vlnitého sklolaminatu je pak tato hodnota udévana jako polovi¢ni.

4.3.2 Vnitini prostory

Jak jiz bylo popséno v ptedchozi kapitole, v prostoru haly je nedostatek skladovacich mist.
TyCovy materidl je skladovan bud’ volné na zemi, v ptipadé vétstho mnozstvi nebo velkych
profilti nebo je ulozen v konzolovych regalech a paletach pro ty¢ovy material (viz Obr. 2).
Castym jevem je v8ak uloZeni vice profildi v jednom mist&, coZ neni prehledné. V horizontu
jednoho roku by navic mél byt ve firm¢ implikovan novy systém skladového hospodafstvi,
pro ktery bude nutné veSkery skladovany materidl jednotn€ oznacit. | z toho diivodu by bylo
vhodné, aby kazdy druh profilu mél své skladové misto. V ptipadé palet pro ty¢ovy material,
které jsou stohovatelné, a proto uloZzen¢ vzdy ve Ctyfech az péti patrech, neni vyhodné
vyjimani jednotlivych ty¢i. V pfipad¢ potieby vyjmuti ty¢e ze spodnich pater tak musi byt
bud’ sejmuty palety hotej$i, nebo musi byt tato ty¢ vysunuta do boku. Vyhodou palet je vSak
jejich velka nosnost.

e Ziskani prostoru v hale pro rozsireni ulic.

Pteprava je v souCasnosti zajiSténa takika jen pomoci jefdbu, na ktery musi obsluha casto
cekat. V pfipad¢ rozsifeni hlavnich ulic by bylo moZzné mimo jefabu vyuZivat i paletovy
vozik. Ten by slouzil pro pifepravu drobného materidlu, ptredev§im vSak pro pfepravu
hotovych polotovarti od strojii do prostoru u vrat, odkud by palety mohly byt exportované do
dalSich vyrobnich tsekii pomoci vysokozdvizného voziku. Prostorn€jsi ulice a snadnéjsi
manipulace s materialem ma jisté i vliv na vyssi bezpecnost pracovniktl

Ziskané misto lze také vyuzit pro zaskladnéni materidlu, ktery se nachazi vn¢ budovy.
e Zpiehlednéni skladovaného materiilu

Rozc¢lenéni stavajicich konzolovych regdli a zvySeni jejich mnozstvi umozni pfifadit
kazdému profilu své skladové misto. To je diilezité¢ pro zvySeni spolehlivosti materialového
hospodafstvi podniku, ale i pro pracovniky, kteti by méli potfebny material snadnéji najit ¢i
urcit dochazejici stav.

e Zkraceni prepravnich vzdalenosti

Pfeprava je Cinnost, kterd nepiidava vyrobku hodnotu. Naopak, bere ¢as a zvySuje naklady.
Piepravu lze tedy chépat jako plytvani, kter¢ je tieba eliminovat.

Kratsi vzdalenosti zde opet pomohou k lepsSimu vyuziti jefdbu a zrychleni vyroby.
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Predmétem této kapitoly je popis ndvrhi pro zajisténi vySe popsanych bodi, tedy
zptehlednéni skladovaného materialu, ziskani prostoru v hale a rozsifeni ulic a zkraceni
prepravnich vzdalenosti. Veskeré zminéné upravy by bylo vhodné uskutecnit v obdobi fijna a
listopadu, kdy konci sezona zeméd¢€lskych praci a vytizenost vyrobnich kapacit je tak
nejmensi. Riziko zpozdéni dodavek zakaznikim v disledku zastaveni provozu kviili
st¢hovani by tak bylo minimalni.

4.3.2.1 Nahrada palet pro ty¢ovy material dvoustrannymi konzolovymi regaly

Béznym zplsobem skladovani tyCového materidlu je jeho ulozeni do palet ur¢enych pro
ty¢ovy material. Ty jsou uzpiisobené pro moznou piepravu vysokozdviznym vozikem nebo
jetabem. V piipadé délirny firmy SMS CZ s.r.o. vSak provoz voziku z divodu nedostatku
mista neni mozny a bezproblémovy neni ani piesun jefabem.

Dale pro ty¢ovy material existuji konzolové (stromeckové) regaly (Obr. 28). Ty mohou byt
jednostranné nebo dvoustranné. Mimo to mohou byt skladovaci mista pevna nebo vysuvna
pro snaz8i manipulaci s materidlem. Tyto regaly jsou nejcastéjSim zplsobem skladovani pro
dany typ materidlu. Jejich vyhodou je hlavné snadné vyjiméni a ukladani materialu Nosnost je
v$ak mensi nez v piipadé stohovatelnych palet, cena naopak vyssi. Uspora mista se da dale
zvysit mobilnimi konzolovymi regaly, kterymi lze popojizdét pomoci kolejnic v podlaze, a
které eliminuji pottebny prostor pro ulice.

EFEH

Obr. 28 Uloziité tyfového materialu. Zleva: jednostranny konzolovy regal, oboustranny konzolovy regal, vysuvny
konzolovy regal, stohovatelné palety.

Pro ptipad firmy SMS CZ s.r.o. je navrZena nahrada palet tyCového materidlu za konzolové
regaly oboustranné. Ty budou vytvoiené z 5 segmentl ptiSroubovanych do podlahy a pro
vetsi stabilitu mezi sebou provazanych kulatinou (Obr. 29).

Podlaha byla jiz pfi vystavbé dimenzovéana pro sklad hutniho materialu. Snese tak vysoké
bodové zatiZzeni a materidl je dostate¢né kvalitni pro ukotveni regalti.

Zbyvajici mista je tieba doplnit dal§imi konzolovymi regdly. Ty by mohly byt vyrobené
pfimo ve firmé&, tak jako mnoZstvi jiného vybaveni, které si podnik vyrobil svépomoci jiz
V minulosti. Vyhodou toho je niz8i cena, moznost vyrobit si regal presné dle potteby a také
vyuziti vyrobnich kapacit, které nebyvaji na podzim zcela vytizené.

e Navrh konzolového regalu

Navrh dvoustranného konzolového regalu vychazi ze stejné konstrukce jako regaly, které
slouzi v hale uz nyni. Jedna se o konstrukéné jednoduché feseni, které lze co do poctu a
rozméru skladovych mist, ale 1 délky regalu dobfe modifikovat. Hlavnim nosnym prvkem je
T-kus svateny z valcovanych U-profila o velikosti 140 mm. Dvojice T-kusii je poté provaiena
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ptes ploché tyce o profilu 100x15 mm, ¢imz vznikne otvor pro zasunuti regalovych patrovych
pricek rovnéz vyrobenych z profilu 100x15. Tato pficka neni nijak zavarena, a proto je mozné
ji posouvat do stran, nebo v pfipad€ odbrouseni zarazeciho dilu vyjmout Gplné. Takto vzniklé
segmenty jsou poté ukotvené pomoci Sroubii do zemé v rozestupech 1250 mm a mezi sebou
provazané prostiednictvim trubky o velikosti 50x6 mm. ZjednoduSeny vykres segmentu
regalu je zobrazen v piiloze 3.

Nizsi patra by spole¢né s tim nejhornéjsim méla slouzit pro ukladani vétsich a tézsich profilt
nebo tyCi skladovanych ve vétSim mnozstvi nebo v baliku. Horni patro je vhodné pro velké
profily nebo baliky ty¢i z diivodu snadného zalozeni pomoci jefdbu. Patra v Grovni hlavy by
méla slouzit naopak pro mensi profily, které nevyzaduji velké mnozstvi pro vyzdvihnuti.

Velikost skladového mista je v piipad¢ symetrického ulozeni pticky 317x310 mm, u spodniho
patra jsou rozméry 383x310 mm. Velikost mist neni velikd. Divodem je fakt, ze mnozstvi
profilii je skladovano v fadu jednotek kust, a proto by rozméry ve vét§iné pripadit mély byt
dostate¢né. V opac¢ném piipad€ mohou byt pro jeden profil vyuzita mista dvé, jejich pocet by
mél byt napocitdn s urcitou rezervou. Zminéna rezerva by meéla pokryt i pfipadny nartst
sortimentu nebo zbytkové, bézné nevyuzivané tyce.

N

g & 46 £ 40

Obr. 29 3D navrh konzolového regalu

e Kalkulace jednoho kusu regalu:

U-profil 140 13,75 Ké/m 30 m 6600 K¢
Plocha ty¢ 100x15 16,00 Kc/kg 26 m 4900 K¢
Trubka 50x6 63,00 Kc/kg 10 m 1426 K¢
Plech T8 14,00 Kc/kg 0,4 m2 490 K¢
Vyroba 12000 K¢
Natérova hmota 200 K¢
Celkem 25616 K¢

4.3.2.2 ZvySeni poctu skladovych mist a iprava konzolovych regali

V hale je nyni 38 palet pro tyCovy material ulozenych v 8 stozich, znichz nékteré jsou
piedélené naptl a 5 konzolovych jednostrannych konzolovych regald, pficemz v kazdém se
nachdazi 5 skladovacich mist. Pocet skladovych mist je tak 83.
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Riaznych profild ulozenych v regalech bylo napocitano 124. Podrobny vycet jednotlivych
druht a velikosti profili véetné zpusobu skladovani je uveden v dalsi tabulce (Tabulka 17).
Mimo regaly je ulozeno kolem 38 profilii a z toho minimalné¢ 10 mtze byt ulozeno taktéz
v regalech. S drobnou rezervou je tak potieba zajistit alespoit 140 mist. Dulezité je, ze
mnozstvi profilli neni drZeno, a ani neni potieba drzet na sklad¢ ve velkém mnozstvi. Proto
Ize s vyhodou néktera stavajici mista rozd¢lit na vice menSich, ktera budou i tak postacovat
pro bézn¢ drzené mnozstvi. VétSina rlznych profili je navic drzena ve dvou jakostech
(nejcasteji S235 a S355), materidl je tak pro snadné rozliSeni oznaCovan pomoci barev,
podobné¢ jako v ptipadé€ plechovych tabuli. Jedno skladovaci misto pro stejny profil o rliznych
jakostech by tak nem¢l byt problém.

o Uprava stavajicich regali

Ackoliv je nosnost soucasnych jednostrannych konzolovych regalt 2,1 tuny, zdaleka nejsou
vytizené a slouzi predevsim pro skladovani kulatin a ty¢i o menSich prifezech a délkach do 3
metrd, které jsou opét skladované namichang.

Proto byla navrZena Uprava zobrazend na obrazcich (Obr. 30 a 31). Jejim vyznamem neni
navyseni kapacity, ale jen zpfehlednéni materidlu a navyseni poctu skladovacich mist. Uprava
spoc¢iva v navafeni dilu ,,Zarazka* (Pozice 5 v Pfiloha 3) pouzitého pii vyrobé dvoustrannych
konzolovych regald, jednd se o levnou a snadno proveditelnou upravu, kterou Ize v ptipadé
potieby i stejn¢ snadno odstranit.

E®

Obr. 30 Profil pivodniho a upraveného regalu

ﬁj

Obr. 31 Detail upravy regalu

Provedenym krokem lze ziskat 20 mist navic. Tato mista by méla byt vyuzita opét spise
mensimi profily z divodu snazsi manipulace s materidlem uloZenym za zarazkou.

Graficky navrh této Upravy stejn¢ jako navrh konzolového regdlu byl vytvoien pomoci
kresliciho softwaru SolidWorks.
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e Uprava mnoZstvi regali

Jak jiz bylo feCeno, stavajici bilance skladovacich mist je 83 proti 154 skladovanym profiliim.
Zamérem racionalizace je vSak odstranéni palet pro tyCovy material a tiprava regall. Proto je
potieba dopocitat mnozstvi novych regalti. Cilem tohoto kroku nebude zatazeni veSkerého
materialu do regalt. To by v ptipadé velkych profili bylo nevyhodné. Do regalu by mély byt
ulozené pouze profily, které jsou vhodné diky svym rozmérim nebo menSimu mnozstvi.

Hodnoty potiebné pro vypocet vychazi z tabulky (Tabulka 17).

Pocet potiebnych mist: 123

Pocet mist v upravenych regalech (5x9 mist): 45

Pocet mist v novych regalech (8x13 mist): 104

Celkem mist: 149

Rezerva: 26

1 | 25x25x2 40x20x2 14x1,5 35%5 82,5x8 8 10 25x5 100x30

2 | 30x30x2 50x30x2 15 (%6 38x3,2 82,5x10 | 10 15 25x8 120x15

3 40x40x2 50x30x2 18x1,5 38x5 82,5x12, | 12 20 30x5 150x15

4 40x40x3 60x40x5 18x2,5 38x6,3 82,5x16 15 25 30x10

5 | 50x50x3 70x50X6 18x4 40x5 89x10 16| 30 35x6 !
6 50x50x5 80x60x5 20 (3/4™) | 44,55 89x16 20 40 40x10 40x40x4

7 | 50x50x6 80x60x6 20x2,5 50(2%) 102x6,3 | 25 50 40x16 | 50x30x4

8 60x60x4 100x40x2 22x2 50x6 108x12,5 | 30 50x8 50x50%5

9 60x60x5 100x50x4 22x2,6 51x5 108x4 35 50x10 60x40x6

10 | 60x60x6 100x60x6 23x4 51x12,5 114x3,6 | 40 8 60x6 75x50x5

11 | 70x70x5 120x60x8 25(1%) 57x3 127x3,6 | 45 10 60x10 100x65x8

12 | 80x80x4 120x80x6 25x2 57x5 133x16 50 13 60x12 100x100x6
13 | 80x80x5 150x100x8 25%2,5 60,3x5 159x6,3 | 55 17 60x16 120x80x10
14 | 80x80x8 200x100x8 25x4 60,3x12,5 | 168x10 60 19 70x10

15 | 100x100x5 | 200x100x10 28x2,6 70x3,2 219x20 70 22 80x10 ﬁ
16 | 100x100x6 | 200x150x8 28x3 70x4 219x6,3 | 80 24 80x16 100

17 | 100x100x8 | 250x150x12,5 | 30x3 70x5 406x6,3 100 | 27 90x10 140

18 | 100x100x10 | 300x200x10 30x5 70x10 508x6,3 130 | 30 90x25 160

19 | 120x120x8 31,8x2,6 | 70x12,5 1220x10 32 100x10

20 | 120x120x10 31,8x3,2 | 76x5 100x15 F
21 | 200x200x10 31,8x5 76x10 100x20 | 40x40x2

Tabulka 17 Vy¢et skladovanych profili

Vysvétlivky: C= C-profil, 4HR= ty¢ ¢tyrhranna, 6HR= tyC Sestihranna,
KR= ty¢ kruhova (kulatina), L= L-profil, PLO= ty¢ plocha, TR= trubka, TR4HR= jackl
ctvercovy, TROBD= jickl obdélnikovy
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Relativné Siroky sortiment a mnozstvi rozmérové velmi podobnych profilti (piedev§im
trubek) nabizi otazku, zda je opravdu nutné drzet skladem takové mnozstvi profilt. Je velmi
pravdépodobné, ze je ve skladu ulozeno mnozstvi lezaki, tedy nizkoobratkového materialu,
ktery by bylo vyhodné redukovat. K tomu by vsak bylo potieba optimalizovat vykresovou
dokumentaci, coz je ukolem spise pro konstrukéni a technologické oddéleni.

4.3.2.3 Prostorové usporadani materialu

e Hlavni cile zmény prostorového usporadani:
o Zptehlednéni skladovaného materialu
o Skladovani materialu v blizkosti stroje, na kterém je zpracovan
o Usnadnéni pfepravy (8ir$i ulice, v&tsi manipulacni prostor, kratsi drahy)

Uprava se tyka veskerého skladovaného materialu, nejvice viak ty¢ového materialu uréeného
pro profilové niizky a materialu délené¢ho na pilach. Profilové nliizky zpracovavaji stiithany
plech z hydraulickych nizek nebo plné tycové profily, nejcastéji ploché. Nekteré tyto profily
jsou ulozené v zasobnicich nebo na zemi v blizkosti ntizek. Velké mnozstvi profili je vSak
ulozeno v konzolovych regélech umisténych u zdi na protilehl¢ stran¢ haly. Proto by bylo
vyhodné tyto profily ulozit do dvoustranného konzolového regalu do blizkosti profilovych
nizek. V tomto regalu by mély byt uloZené profily o tloust’ce do 14 mm, vétsi profily se zde
déli jen ziidka. Hydraulické nlizky jsou umisténé vyhodné v blizkosti nlizek profilovych,
vzdalenost pro pfepravu materialu mezi témito pracovisti je tedy mala.

Podobnym zplisobem je potieba rozmistit i profily délené na pilach. Konkrétné to znamena
ptesun drobnych profili k pasové pile PP 361 (ptiloha 1- pozice 4), umisténé v jizni Casti
haly, kterd slouzi pro déleni menSich polotovari. Velké profily naopak umistit do blizkosti
zbylych dvou pil v severni ¢asti haly.

Pro ulozeni by mély byt nové navrzené konzolové regaly s dostatecnym poctem skladovych
mist, coZ by mélo zajistit pfehledné uloZeni materialu. Pracovnik by tak mél pottebny materiél
snadno a rychle najit.

e Pii zméné prostorového usporadani je nutno brat ohled na:
o Sité (rozvody energie, kapalin, plynt,...)
o Ménici se formaty plechovych tabuli (potieba prostorové rezervy)

Z divodu minimalizace omezeni vyroby bude zmé&na uspotfadani navrZzena tak, aby se obesla
bez velkych stavebnich praci a zmény vedeni siti (energetickych) v hale. Posun strojii by tak
nem¢l byt bud’ Zadny, nebo jen v rdmci moZznosti soucasného sitového feSeni.

V prostoru ur¢eném pro skladovani plechovych tabuli je ddle nutno uvazovat proménlivost
nakupovanych formati tabuli. Proto by v tomto prostoru méla byt urcita prostorova rezerva,
aby i v piipadé vétsich formath byla zajisténa bezproblémova manipulace s timto materialem
a pohyb v jeho prostoru.

e Pri zméné prostorového rozmisténi bude uvazovano:
o Odstranéni stroju (pozice 2 a 9, vice v kapitole 4.2)
o Vyména paliciho zafizeni (pozice 1, vice v kapitole 4.1)
o Pravdépodobnd vymeéna zatizeni (pozice 5 a 10)
o Vymeéna palet pro tyCovy material za konzolové regaly

Nové feseni bude pocitat se zménou navrzenou v Kapitole 4.2, tedy s odstranénim tabulovych
a profilovych niizek, v€etné dalSich pomocnych objektii tohoto zafizeni, jako jsou pomocné
stoly, apod. Déle bude do layoutu haly zakomponované nové palici zafizeni pro vyrobu

wewvr
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pripojit 1 filtracni a odsadvaci zafizeni, které vSak bude umisténo vné budovy, a proto s nim
V hale nebude pocitano.

Mimo tyto zmény je poc€itdno i s moznou vymeénou kotoucové pily a tryskaciho zafizeni.
Kotoucova pila by méla byt nahrazena pilou pasovou, ktera si klade spiSe mensi naroky na
prostor, coz se da predpokladat i v piipad¢ zatizeni tryskaciho. I tak je ale opét potieba pocitat
S urCitou rezervou v téchto prostorech.

e Popis zmén:

Vysledkem této upravy je prostorové usporadani zobrazené v priiloze (Pfiloha 2). Pro jeho
tvorbu bylo vyuZito softwaru VisTable. Uprava poéita s odstranénim a vyménou stroji
popsanou Vv kapitole 4.1 a 4.2 a s odstranénim ¢asti materialu skladovaného na zemi. Diky
ziskanému prostoru je mozné roz§ifit manipulacni prostor, 1épe uspofadat materidl, ale i
zaskladnit c¢ast materidlu skladovaného venku. Dale pocitd 1 s drobnym posunem
hydraulickych nliZzek GEKA (pozice 7) o cca 1,5 metru. Posun je umoZnén odstranénim
tabulovych ntizek NCTA 6,3 a diky nému bude mozné do prostoru niizek instalovat regal pro
uskladnéni plochych ty¢i. Dojde tak i k lepsi ndvaznosti toku mezi ntizkami (Ptiloha 2, poz. 7

a8).

Odstranéni nizek NCTA 6,3 vytvofilo i prostor pro uskladnéni plechid P4-P8, diky kterému
vzniklo v okoli vrat, tabulovych nlzek a pasové pily dostatek mista pro manipulaci
S materidlem pomoci paletového voziku a shromazd’ovani nad€lenych polotovard.
Odstranénim profilovych ntizek Peddinghaus bylo dosazeno volného prostoru, do kterého je
mozné uloZit ¢ast frekventovanéji pouzivanych profild, které byly ulozené venku.

vvvvv

jejich rozestupi bylo také dosazeno vétSiho prostoru mezi regaly, ktery dovoli pohyb a
manipulaci materialu pracovnikem, coz dosud nebylo mozné. Po vyméné skladovacich prvka
je potieba jejich naplnéni materidlem, ktery by mél byt vhodné uspotadan. V piipad€ naplnéni
4 regali prilehlych k pasové pile PP 361 mensimi profily tak bude umoznéna jejich ptreprava
ke stroji bez pomoci jetabu.

A%

poloviné haly. Pro druhou polovinu by byl vyuZivan pouze né€kolikrat denné pii vymeéné
tabuli na palicim zafizeni nebo vyjimecné pii malém vytizeni pasové pily PP 361.

Uspotadano bylo i1 rozmisténi Stost plechovych tabuli tak, aby se frekventovanéji pouzivané
tlouStky plechti nachazely blize ke stroji. Pfeste¢hovan byl 1 pofada¢ zbytkovych tabuli, ktery
nebyl pravdépodobné z diivodu lenosti pracovnikil v dostatecné mite vyuzivan.

Procentudlni vyuziti plochy pro stroje, materiadl nebo manipulaci ziistalo téméft stejné. Plocha
odstranénych strojii Cinila cca 8 m2, tato Uspora je vSak kompenzovédna vétsi plochou
potifebnou pro nové palici zafizeni. VEtSi kapacitou konzolovych regélii a odstranénim ¢asti
profild skladovanych na zemi doslo k tspofe 18 m2. Tato plocha byla ale opét vyuzita pro
uskladnéni ¢asti materialu skladovaného venku. Vyhoda navrzeného layoutu tak netkvi ve
zméné vyuziti ploch, ale v lep§im uspotfadani objekti v prostoru haly. Diky tomu bylo mozné
rozsifit a prodlouzit ulici vedouci podéIné pies celou halu. Site ulice byla zménéna z 1 m na
rozmér 1,6 m, kolem ulice je navic dal§i prostorovéa rezerva. Tento rozmér by mél byt
dostatecny pro bezproblémovou piepravu pomoci paletovych voziki. Kromé toho vznikl i
manipulaéni prostor (54 m2) v severni ¢asti haly, diky kterému bude mozné pro zavoz/vyvoz
materidlu vyuzit i zde umisténych druhych vrat, které dosud nebylo mozné dobte vyuzivat.
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4.3.2.4 Vyuziti palet na ty¢ovy material pro skladovani volné uloZenych profili

Nahrazené palety pro tydovy materiél lze zuZitkovat dvéma zptsoby. V Casti z nich, mize byt
ulozen material, ktery je bézn¢ skladovan ve svazcich na zemi, ale vzhledem ke svému
mnozstvi a hmotnosti neni vhodné ho uskladnit do konzolovych regalii. Zbylad ¢ast najde
uplatnéni pro ulozeni rozmérnych dili na dvofe firmy, kde je uz nyni mnozstvi dili takto
skladovano a palet je nedostatek.

5 Shrnuti racionalizacnich opatieni

Provedena analyza v dé€lirné podniku odhalila mnoho problémt, a tim 1 prostoru pro mozna
zlepsSeni procesu vyroby polotovard. Patrné nejnaléhavéjsi zmeénou je vyfeSeni otazky nahrady
stavajiciho paliciho zafizeni, které je z pohledu kvality a spolehlivosti nesrovnatelné
s modernimi piistroji. Pozornost vSak byla vénovana i nedostate¢nému vytizeni stroji c¢i
zlepSeni zptasobu skladovani materialu. ReSeni zminénych problémd byla samoziejmé
navrhovana se snahou a maximalni mozny Uc¢inek. Nasledujici text proto popisuje zjisténé
poznatky, vysledek feSeni a jeho hlavni pfinosy.

e Nahrada paliciho zaFizeni

Reseni nahrady za dosluhujici palici automat bylo od po&atku rozpracovano ve tiech
variantach. Prvni z nich vychézela z prosté obmény zatizeni za moderni vyrobek fungujici na
stejném principu. Od pocatku bylo jasné, Ze tato varianta znamend nejmens$i zasah do
soucasné¢ho vyrobniho procesu, nebot’ se jednd o zafizeni, se kterym jsou ve firm¢ letité
zkuSenosti, a pro které neni potteba zadnych vyraznych (stavebnich, technologickych,...)
uprav. Dilezitym argumentem byl i ofekdvany vyssi vykon stroje. Celkové tedy varianta
S nejniz$i mirou rizik.

Druhou variantou byl nakup laserového paliciho zafizeni, povaZovaného za vyrazné
inovativni feSeni. Proti prvni varianté zde byly vyhodné ryze technické divody, pfedevSim
vyrazné vyssi kvalita a rychlost paleni. Zejména z toho ditvodu byl nakup laserového paliciho
zafizeni zvazovan uz v minulosti, a to i v souvislosti s pfedpokladem ziskani dotace na ¢ast
ceny z prosttedkt EU. Pfipravou k realizaci toho zdméru bylo v roce 2013 vybudovani nové
haly, ve které se pocitalo s moznosti umisténi pravé tohoto zatizeni. Poptand cena kompletni
technologie byla v dobé zvazovani zaméru na Grovni okolo 8 miliond korun za nové zafizeni.
Pti predpokladaném dotaénim piispévku 50% c¢inila predpokladand investice 4 miliony korun.
Zvazovany podpurny program K spolufinancovani byl odkladan. Ve finale firma neplnila
jednu z podminek pro ziskani dotace, Cili neméla nadéji dotaci ziskat a soucasné doslo
k prudkému nartistu ceny kompletniho zafizeni. Vstupni investice je tak dle soucasnych
podminek nasobné vyssi, nez se piivodné predpokladalo a navratnost takovéto investice navic
znacén¢é znevyhodnovala nizkd sménnost vyuziti. Cenovy nartst byl prodejcem odivodnén
vyraznou inovaci ptivodniho stroje.

Tteti variantou bylo zruSeni vyroby vypalkl vlastni kapacitou a pfevedeni této ¢innosti do
kooperace. Nejpadnéjsim diivodem pro tuto variantu byl jiz zminény fakt, Ze v okoli Rokycan
je mnozstvi firem, které tuto ¢innost poskytuji jako sluzbu, a je zde velmi dobré konkurenc¢ni
prostiedi jako pfedpoklad pro zabezpecCeni vyroby za dobré ceny. Dale existuje nekolik
konkurenénich firem, které disponuji miniméalnimi vyrobnimi kapacitami a vyroba je zajiSténa
piedevsim kooperaci Piivodni pfedpoklad o srovnatelnosti nakladl s ostatnimi variantami se
ovSem nepotvrdil a tato sluzba se vyplati pouze v pfipadé znacn¢ slozitych dild vyzadujicich
pii vyrob¢ veétsi mnozstvi operaci. Nevyhodou jsou také vyssi dodaci lhity, a predevsim pak
nemoznost zabezpecit pohotové plnéni v ptipadé naléhavé potieby vyroby dilt. K takovym
situacim dochézi bézné, nebot’ firma nema spolehlivy systém pro fizeni a sledovani vyroby a
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dochazi k situacim, ve kterych je potieba narychlo vyrobit chybéjici dil, ktery by mohl zdrzet
vyrobu. V pfipad¢ kooperacni vyroby by tak mohlo dochazet k prodluzovani vyrobnich lht, a
to neni zaddouci. Po zavedeni spolehlivého firemniho systému by vSak tato moznost mohla
nabyt vétSiho vyznamu.

Z uvedené¢ho je ziejmé, ze volba byla uc¢inéna s ohledem na minimalizaci rizik a v pfipadé
sttednédobého horizontu je autogenni palici zatizeni ekonomicky nejvyhodnéjsi. Pfi doplnéni
vyroby koopera¢nim palenim by se tak mohlo jednat o spolehlivy systém.

e Malé vyuziti stroji

Druhym identifikovanym problémem bylo zjisténé nizké vyuziti stroji v prostoru délirny.
Proto byl vytvofen navrh na prodej dvou stroji, jejichz vyuziti bylo velmi malé a jejich
vyrobni kapacita nahraditelnd volnymi kapacitami jinych stroji. Navrzené feSeni nabizi
cennou usporu prostoru v budové, ale i ziskani finan¢nich prostfedkii z prodeje stroji

e Zlepseni zpusobu skladovani

Dals$im bodem bylo feSeni nevhodného zpusobu skladovani hutniho materialu v podniku SMS
CZ s.r.0., jehoz problémem byla mala piehlednost materialu, velké prepravni vzdalenosti,
malé manipulaéni prostory nebo znehodnocovani materidlu. Disledkem toho bylo casté
hledani materialu ¢i neodpovidajici mnozstvi materidlu oproti mnozstvi v systému, casté
¢ekani na jefab, obtizna manipulace s materialem, snizena bezpecnost prace a zbyte¢né
naklady na zpracovani.

Pro venku skladovany material tak bylo navrzeno fteSeni spoclivajici v zastfeSeni Casti
prostoru, na kterém je material ulozen. Pro dal$i ¢ast materidlu bylo poté potiteba uvolnit ¢ast
plochy uvnitt haly. Nejdfive tak byla provedena analyza, pfi které byl vytvofen seznam vSech
profili a zpusobu jejich skladovani, ktery byl dulezity pro nasledné urceni mnozstvi
skladovaciho prostoru. Nasledné byl vytvofen navrh regalu vhodného pro nahradu stavajicich
skladovych pripravki, jehoz cilem bylo zjednoduseni manipulace s materidlem, ale i zlepSeni
jeho prehlednosti a zvySeni skladovacich mist. Pocet mist byl navySen i upravou stavajicich
regalt.

Poté nésledoval vypocet potiebného mnozstvi regélii a bylo navrzeno vhodnéjsi prostorové
uspotfadani materidlu. Konecné feseni bere ohledy i na skute¢nosti, jakymi jsou planované
odstranéni a vyména nékterych strojii. Pozice strojii vSak zlstdva stejnd, aby nebyla nutna
zmeéna siti (elektroinstalace, ventilace, pfivod plyni) nebo Uprava zakladi stroji. Regély a
profily byly poté uspotadané tak, aby byly co nejblize ke stroji, ktery je zpracovava.

Jelikoz se v pfipadé firmy SMS CZ s.r.o. jednd pievazné o kusovou a malosériovou vyrobu,
neni mozné identifikovat mnoho ustalenych materialovych tokt a urcit tak efekt téchto uprav.
S ohledem na budouci zdméry firmy jsou vSak tyto upravy nezbytné a v porovnani se
soucasnym stavem nelze o jejich vyznamu pfili§ pochybovat. Navrzenymi upravami Ize také
docilit vyssi prehlednosti materidlu, uspory plochy, kterou materidl zabira, zvySeni
bezpec¢nosti pracovnikil, ale i zrychleni procest v hale. Z pohledu financi se navic jedna o
zmény S nevelkymi naklady, které mohou byt z velké casti pokryté prodejem stroju (viz
kapitola 4.2)
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Zavér

Obsahem ptedchozich kapitol byla racionalizace vyrobniho useku ve strojirenském podniku
SMS CZ s.r.o. Konkrétné se jednalo o usek vyroby polotovart, ktera probiha v hale slouzici
zaroven 1 jako sklad materialu. Proces racionalizace, tedy proces zlep$ovani a zdokonalovani
vyroby za ucelem dosazeni lepsi produktivity pii minimalnich nékladech, byl v tomto piipadé
dlouhé 1éta opomijen. Ackoliv byl objekt v dobé svého vzniku projektovan dle pravidel a se
znalosti problematiky dané vyroby, vlivem vyvoje firmy, konkrétné¢ sortimentu, navaznych
vyrobnich procest, ale i rozvojem novych vyrobnich technologii se stal zna¢n¢ neefektivnim.

Z dtivodu zachovani konkurenceschopnosti vici pfednim vyrobciim zemédélské techniky je
tedy nutné provést zasadni zmény tohoto vyrobniho useku. V praci navrzeny soubor feSeni se
tykd téch nejzasadnéjSich nedostatkil a jeho implementace by se méla kladné promitnout do
nakladt na vyrobu, kvality produktd, ale i do vyrobnich ¢ast. Z dlouhodobého hlediska se
vSak jednd pouze o jakysi odrazovy mistek k dal§im krokiim zefektiviiovani vyroby. Je tedy
nutné, aby tato opatfeni byla v budoucnu dale rozvijena, zlepSovana a samoziejmé i
roz§ifovana o jind inovativni feSeni za ucelem rychlejsiho rozvoje firmy.

Spravné vykonavana racionalizace, tedy neustalé, casové neohranicené zefektiviiovani vyroby
je tedy klicem pro dlouhodoby rist a prosperitu kazdého podniku.
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Piiloha 1 Souc¢asné prostorové usporadani
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Piiloha 2 Navrh nového prostorového usporadani
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Priloha 3 ZjednodusSeny vykres segmentu regalu
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