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Seznam pojm� a zkratek 

Vana Konstruk�ní plechový obal podlahového konvektoru také 
nazývaný dome�ek. 

Dome�ek Plechový obal topného t�lesa u produkt� Basis-, Wand-, 
Kühlkonvektor. 

Registr Topná (chladící) �ást podlahového konvektoru složená 
z hliníkových prolisovaných lamel, které jsou provázané 
m�d�nými trubkami a ukon�eny garniturou neboli sb�rnicí. 

Garnitura �ást registru, která slouží k propojení vtokových m�d�ných 
trubek s nátrubkem nebo odtokových trubek s nátrubkem. 
Garnitura m�že být dopln�na o ventil s termohlavicí. Garnitura 
je jinak také nazývána sb�rnicí. 

M�ížka  �ást podlahového konvektoru sloužící k zakrytí ostatních �ástí 
konvektoru, tak aby neovliv�ovala proud�ní vzduchu a 
spl�ovala dekora�ní vzhled konvektoru.  

Kondenzát   Kapalina vzniklá p�i kondenzaci vodní páry na chladném t�lese. 

Rozvodné medium Kapalina p�enášející tepelnou energii v topném nebo chladicím 
systému. 

Ascotherm eco Obchodní název produktu podlahového konvektoru zna�ky 
Arbonia. 

Basis konvektor Obchodní název registrového konvektoru zna�ky Arbonia. 

Wandkonvektor Obchodní název registrového nást�nného konvektoru zna�ky 
Arbonia. 

Decken-Kühlkonvektor Obchodní název stropního chladícího konvektoru zna�ky 
Arbonia. 

Arbonia Zna�ka výrobce topných t�les, který pat�í pod holding AFG. 

AFG Název firmy Arbonia-Forster-Gruppe Aktiengesellschaft. 

FIFO Zkratka pro metodu vysklad�ování - First in first out - první 
dovnit�, první ven. 

KANBAN Metoda �ízení výroby tahem za pomoci karet, která vznikla 
v Japonsku. 

JIT Just in Time. Filozofie dodávek materiálu a zboží na správné 
místo, ve správný �as a ve správné kvalit�.   
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Úvod 
Náb�h nového výrobku a nové výroby p�ináší svá rizika. Riziky m�že být špatné odhadnutí 
trhu, nižší nebo vyšší poptávka po výrobku než je kapacita výroby, logistické a manipula�ní 
problémy ve výrob�, využití výrobních za�ízení a stroj� atd. 

V této situaci se nachází i nový typ podlahového konvektoru firmy KERMI pod názvem 
Ascotherm eco. Pro tento produkt se vybudovala úpln� nová výroba ve výrobním závodu 
KERMI s.r.o., kdy výroba je vybavena novými výrobními za�ízeními, s kterými dosud 
pracovníci v KERMI s.r.o. nem�li žádné zkušenosti. P�edstaviteli nových za�ízení jsou nap�. 
TruMatic 6000, TruBend 5130 atd. 

Nová výroba p�ináší nové pracovní procesy a postupy, kdy vypo�tení nebo stanovení 
výrobních �as� nemusí vždy odpovídat budoucí reálné výrob�. Z t�chto d�vod� pak vznikají 
prostoje stroj� a za�ízení, zbyte�né manipulace a p�eprava materiálu, dlouhá doba výroby atd. 

Nový produkt Ascotherm eco je alternativou k podlahovému konvektoru Ascotherm, který 
díky své konstrukci (hliníkové profily) a výrob� v sesterské spole�nosti ve Švýcarsku 
(výrobní náklady), není dostate�né konkurenceschopný.  

Tato diplomová práce se bude zabývat analýzou sou�asného stavu, zhodnocením dosavadního 
rozmíst�ní pracoviš� a stroj�, korekcí a navržením nového rozmíst�ní stroj� a zhodnocení 
všech proces� spojených s výrobou, s jejich racionalizací a optimalizací, to vše s p�ihlédnutím 
k ekonomickým faktor�m. 
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1 Spole�nost Kermi s.r.o.

1.1 Postavení spole�nosti na trhu
Spole�nost Kermi s.r.o., je vý
Arbonia
která je kótována na SIX Swiss Exchange. AFG zam�stnává 

Divize topné a sanitární 
zam�stnává okolo 2.600 zam�stnanc�. Divize je vedoucím evropským prodejcem radiátor�, 
plošného vytáp�ní a chlazení 
zna�kami K
techniky se nachází u Kermi GmbH v Plattlingu, N�mecko. Spole�nost Kermi GmbH je 
sou�asn� mate�skou spole�ností  Kermi s.r.o. Vedle  Kermi s.r.o. provozuje divize v 
sou�asnosti 4 
(UK). 

Po závod� v Plattlingu je Kermi s.r.o. druhým nejv�tším výrobním závodem v divizi a 
zam�stnává 
m² produkuje ro�n
zam�stnavatelem ve m�st� St�íb�e
regionu. Firma se vidí jako 
a nejkomplex

Vedle výrobního úkolu zodpovídá  Kermi s.r.o. za odbyt radiátor� a sprchových kabin v 
�eské republice.

V produktovém spektru jsou zastoupeny jakostní designové radiátory pro zna�ky Kermi, 
Arbonia, Prolux, jakož i veškeré trubkové radiátory pro zna�ky Arbonia a Prolux. Mimo to 
vyrábí firma všec
2011 za�ala pro zna�ku Arbonia dodate�n� s produkcí stropních chladících konvektor�, jakož 

Obr.  
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Spole�nost Kermi s.r.o.

Postavení spole�nosti na trhu
Spole�nost Kermi s.r.o., je vý
Arbonia-Forster-Holding AG. AFG je akciová spole�nost se sídlem v Arbonu ve Švýcarsku, 
která je kótována na SIX Swiss Exchange. AFG zam�stnává 

Divize topné a sanitární 
zam�stnává okolo 2.600 zam�stnanc�. Divize je vedoucím evropským prodejcem radiátor�, 
plošného vytáp�ní a chlazení 
zna�kami Kermi, Arbonia, Prolux a Aqualux. Centrála divize topné technicky a sanitární 
techniky se nachází u Kermi GmbH v Plattlingu, N�mecko. Spole�nost Kermi GmbH je 
sou�asn� mate�skou spole�ností  Kermi s.r.o. Vedle  Kermi s.r.o. provozuje divize v 
sou�asnosti 4 další výrobní závody v Arbonu (CH), Plattlingu (D), Riese (D), Wednesbury 

Po závod� v Plattlingu je Kermi s.r.o. druhým nejv�tším výrobním závodem v divizi a 
zam�stnává v sou�asné dob�
m² produkuje ro�n
zam�stnavatelem ve m�st� St�íb�e
regionu. Firma se vidí jako 
a nejkomplexn�jší sortiment radiátor�.

Vedle výrobního úkolu zodpovídá  Kermi s.r.o. za odbyt radiátor� a sprchových kabin v 
�eské republice. Celkový p�ehled produkt� Kermi s.r.o. je uveden v

V produktovém spektru jsou zastoupeny jakostní designové radiátory pro zna�ky Kermi, 
Arbonia, Prolux, jakož i veškeré trubkové radiátory pro zna�ky Arbonia a Prolux. Mimo to 
vyrábí firma všechny konvektory a topné st�ny pro zna�ky Kermi, Arbonia a Prolux. V roce 
2011 za�ala pro zna�ku Arbonia dodate�n� s produkcí stropních chladících konvektor�, jakož 

Obr.  1-1: P�ehled divizí AFG AG
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Spole�nost Kermi s.r.o.

Postavení spole�nosti na trhu
Spole�nost Kermi s.r.o., je vý

Holding AG. AFG je akciová spole�nost se sídlem v Arbonu ve Švýcarsku, 
která je kótována na SIX Swiss Exchange. AFG zam�stnává 

Divize topné a sanitární techniky je nejv�tší z 5
zam�stnává okolo 2.600 zam�stnanc�. Divize je vedoucím evropským prodejcem radiátor�, 
plošného vytáp�ní a chlazení a také

ermi, Arbonia, Prolux a Aqualux. Centrála divize topné technicky a sanitární 
techniky se nachází u Kermi GmbH v Plattlingu, N�mecko. Spole�nost Kermi GmbH je 
sou�asn� mate�skou spole�ností  Kermi s.r.o. Vedle  Kermi s.r.o. provozuje divize v 

další výrobní závody v Arbonu (CH), Plattlingu (D), Riese (D), Wednesbury 

Po závod� v Plattlingu je Kermi s.r.o. druhým nejv�tším výrobním závodem v divizi a 
sou�asné dob� okolo 

m² produkuje ro�n� více než p�l miliónu radiátor� a sprchových kout�. Tímto je nejv�tším 
zam�stnavatelem ve m�st� St�íb�e
regionu. Firma se vidí jako významný 

n�jší sortiment radiátor�.

Vedle výrobního úkolu zodpovídá  Kermi s.r.o. za odbyt radiátor� a sprchových kabin v 
Celkový p�ehled produkt� Kermi s.r.o. je uveden v

V produktovém spektru jsou zastoupeny jakostní designové radiátory pro zna�ky Kermi, 
Arbonia, Prolux, jakož i veškeré trubkové radiátory pro zna�ky Arbonia a Prolux. Mimo to 

hny konvektory a topné st�ny pro zna�ky Kermi, Arbonia a Prolux. V roce 
2011 za�ala pro zna�ku Arbonia dodate�n� s produkcí stropních chladících konvektor�, jakož 

: P�ehled divizí AFG AG
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Spole�nost Kermi s.r.o. 

Postavení spole�nosti na trhu 
Spole�nost Kermi s.r.o., je výrobní závod v divizi topné techniky a sanitární techniky  AFG 

Holding AG. AFG je akciová spole�nost se sídlem v Arbonu ve Švýcarsku, 
která je kótována na SIX Swiss Exchange. AFG zam�stnává 

techniky je nejv�tší z 5
zam�stnává okolo 2.600 zam�stnanc�. Divize je vedoucím evropským prodejcem radiátor�, 

a také sprchových kout�. Tyto produkty jsou uvedeny na trh pod 
ermi, Arbonia, Prolux a Aqualux. Centrála divize topné technicky a sanitární 

techniky se nachází u Kermi GmbH v Plattlingu, N�mecko. Spole�nost Kermi GmbH je 
sou�asn� mate�skou spole�ností  Kermi s.r.o. Vedle  Kermi s.r.o. provozuje divize v 

další výrobní závody v Arbonu (CH), Plattlingu (D), Riese (D), Wednesbury 

Po závod� v Plattlingu je Kermi s.r.o. druhým nejv�tším výrobním závodem v divizi a 
okolo 750 pracovník�

� více než p�l miliónu radiátor� a sprchových kout�. Tímto je nejv�tším 
zam�stnavatelem ve m�st� St�íb�e a jedním z nejv�tších zam�stnavatel� v tachovském 

významný výrobní závod radiátor� v Evrop�, který vyrábí 
n�jší sortiment radiátor�. [1]

Vedle výrobního úkolu zodpovídá  Kermi s.r.o. za odbyt radiátor� a sprchových kabin v 
Celkový p�ehled produkt� Kermi s.r.o. je uveden v

V produktovém spektru jsou zastoupeny jakostní designové radiátory pro zna�ky Kermi, 
Arbonia, Prolux, jakož i veškeré trubkové radiátory pro zna�ky Arbonia a Prolux. Mimo to 

hny konvektory a topné st�ny pro zna�ky Kermi, Arbonia a Prolux. V roce 
2011 za�ala pro zna�ku Arbonia dodate�n� s produkcí stropních chladících konvektor�, jakož 

: P�ehled divizí AFG AG 
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robní závod v divizi topné techniky a sanitární techniky  AFG 

Holding AG. AFG je akciová spole�nost se sídlem v Arbonu ve Švýcarsku, 
která je kótována na SIX Swiss Exchange. AFG zam�stnává 

techniky je nejv�tší z 5-ti divizí 
zam�stnává okolo 2.600 zam�stnanc�. Divize je vedoucím evropským prodejcem radiátor�, 

sprchových kout�. Tyto produkty jsou uvedeny na trh pod 
ermi, Arbonia, Prolux a Aqualux. Centrála divize topné technicky a sanitární 

techniky se nachází u Kermi GmbH v Plattlingu, N�mecko. Spole�nost Kermi GmbH je 
sou�asn� mate�skou spole�ností  Kermi s.r.o. Vedle  Kermi s.r.o. provozuje divize v 

další výrobní závody v Arbonu (CH), Plattlingu (D), Riese (D), Wednesbury 

Po závod� v Plattlingu je Kermi s.r.o. druhým nejv�tším výrobním závodem v divizi a 
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i podlahových konvektor�, které vedle topení mohou být nasazeny také k chlazení a v�trání. 
Pro zna�ku KERMI produkuje také sérii sprchových kout�.  

Firma se tedy specializuje na vysoce kvalitní, designov� orientované dekorativní radiátory. 
Vedle nejvyšších požadavk� na kvalitu produktu je pro firmu také d�ležité zvládnout 
komplexní požadavky na pr�b�h zakázky a logistické procesy. Rozmanitost produkt� a 
nasazené technologie vyžaduje kvalifikované a dob�e vyškolené pracovníky. Skute�nost, že u 
t�chto zákaznicky individuálních produkt� nevytvá�í firma tém�� žádné skladové zásoby a 
musí tímto kdykoliv krátkodob� reagovat na kolísání zakázek, vyžaduje vysoký stupe� 
náro�nosti na �asovou flexibilitu našich pracovník�.  

Protože se firma genereln� pohybuje ve velmi konkuren�ním tržním prost�edí, byla a stále je 
nucena skrz permanentní zlepšování všech proces� zachovat její konkurenceschopnost pop�. 
ji dále zdokonalovat. [1] 

1.2 Historie spole�nosti KERMI s.r.o. 
1996 Založení Kermi s.r.o.; za�átek produkce designových radiátor� 

1999 První novostavba, za�átek produkce konvektor� a topných st�n, po�et zam�stnanc� 
p�ekro�il 250 

2000  Rozší�ení pozemku, uvedení do provozu 1. lakovacího za�ízení 

2002 Stavba haly pro výrobu �lánkových radiátor� 

2003 Stavba nové lakovny, uvedení do provozu 2. lakovacího za�ízení, po�et zam�stnanc� 
p�ekro�il 500 

2004 Kompletní p�evzetí výroby trubkových radiátor� pro zna�ku ARBONIA 

2007 Stavba školícího centra 

2009 Uvedení do provozu chromovacího za�ízení  

2010 Za�átek stavby výrobní haly k p�evzetí dalších zakázek 

2011 Start s p�ímými dodávkami našich zákazník� pro zna�ku ARBONIA 

2011 Kompletní p�evzetí produkt� ze sesterského podniku v Riese, po�et zam�stnanc� 
p�ekro�í 750 

2011 P�evzetí výroby ze sesterského závodu Arbonia ve švýcarském m�st� Arbon jedná se o 
produkty Cobratherm a Icaro  

2011 Zahájení výroby tzv. registr� pro basis konvektory, chladící stropní konvektory, 
podzemní konvektory. Dále zahájení kryt� k této �ad� výrobk� 

2011 Firma vyhrává Národní cenu kvality �eské republiky v modelu EXCELENCE 
s ohodnocením „Excelentní firma“  - viz Obr.  1-2 
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Obr.  1-2: Jednatelé spole�nosti p�ebírají cenu pro vít�ze Národní ceny kvality �R 2011 [2]

1.3 Organiza�ní struktura KERMI s.r.o. St�íbro
Jednateli spole�nosti jsou pan 
managementu spole�nosti je 9 osob. Management je diverzifikován do dvou hlavních v�tví 
obchodní vedení (O) a technické vedení (T).
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1.4 Produkty vyráb�né v Kermi s.r.o. 
Spole�nost Kermi s.r.o. vyrábí sprchové kouty a otopná t�lesa. Výrobu otopných t�les lze 
d�lit do t�chto skupin: t�lesa desková, designová, konvektory, otopné st�ny a �lánkové 
radiátory. Dále se tyto produkty odlišují svojí povrchovou úpravou. Je možné si zvolit 
variantu lak nebo pochromování.  

Lakované designové radiátory zna�ek Kermi, Arbonia 

 

 

Pochromované designové radiátory zna�ek Kermi, Arbonia, Prolux 

 

 

 

 

 

Pochromované designové radiátory zna�ek Kermi, Arbonia, Prolux 

 

�lánkové radiátory zna�ky Arbonia 

 

 

Obr.  1-4: Lakované designové radiátory [1] 

Obr.  1-6: Chromované designové radiátory [1] 

Obr.  1-5: �lánkové radiátory [1] 
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Konvektory, topné st�ny (Kermi, Arbonia), podlahové konvektory (Arbonia) 

 

 

Sprchové kabiny série Cada 

 

 

Obr.  1-7: Konvektory, topné st�ny a podlahový konvektor [1] 

Obr.  1-8: Sprchové kabiny Cada [1] 
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2 Teoretická �ást práce 
V této �ásti práce jsou uvedeny teoretické podklady, ze kterých dále �erpáme pro zpracování 
praktické �ásti této práce. 

2.1 Dispozi�ní �ešení výrobního systému 
Dispozi�ní �ešení je dynamickou �ástí technologického projektování. Po analýzách a 
rozborech v�cných a profesních podmínek získaných ve statické �ásti technologického 
projektování se pokra�uje v rozborech a návrzích p�ípustných variant technicko-
organiza�ního uspo�ádání výrobního systému.  

P�i návrhu prostorových struktur se zabýváme technicko-organiza�ním uspo�ádáním 
výrobního systému ve vymezeném prostoru s ohledem na sortiment a objem výroby.  

V návrhu prostorového �ešení se zabýváme [3]: 

• uspo�ádáním výrobních za�ízení, stroj� a pracoviš� 
• rozmíst�ním za�ízení, stroj� a pracoviš� ve vymezeném prostoru 
• rozd�lením ploch pro výrobní, pomocné, obslužné a ostatní procesy 

Podmínkami, kterých musíme dbát p�i zpracování prostorového �ešení výrobního systému 
jsou [3]: 

• jednoduchá a hospodárná manipulace s materiálem, nástroji a odpady 
• ergonomie v procesech a na pracovištích 
• snadná kontrola a �ízení proces� 

 

2.1.1 Typy prostorových struktur výrobních systém� 

• Struktura s pevným pracovním místem 
• Technologická struktura 
• P�edm�tná struktura 

 

������������	
��
� �	�������� �� ���
� �

Struktura s pevným pracovním místem je, když výrobek z�stává na jednom míst� a všechny 
operace se provád�jí na n�m. M�že se jednat o tvarování nebo o montování. Nap�íklad stavba 
zaoceánských lodí 

 

�
����������������������

Technologická struktura je seskupení za�ízení a stroj� dle shodných technologií nap�. 
soustružna, brusírna, lisovna atd. 

Všechny technologické operace se provádí ve spole�ném prostoru.  
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Technologická struktura se �lení na [3]: 

• Struktura jednotlivých pracoviš� (každé pracovišt� vyrábí sv�j produkt, neexistují 
koopera�ní vztahy mezi pracovišti)  

 
2-1: Technologické uspo�ádání – struktura jednotlivých pracoviš� [3] 

• Struktura dílenského uspo�ádání (pracovišt� mají své koopera�ní vztahy, dílna je 
tvo�ena skupinami stroj� nap�. soustruhy, frézy atd.) 

 
Obr.  2-2: Technologické uspo�ádání – dílenské uspo�ádání [3] 

Výhodou dílenského uspo�ádání je univerzálnost výrobního systému neboli možnost uplatnit 
více rozdílných výrobních program�. Nevýhodami jsou vyšší nároky na skladování a 
manipulaci s materiálem, nevyužití stroj� a za�ízení, vyšší nároky na výrobní plochu a delší 
pr�b�žná doba výroby. Dílenské uspo�ádání se uplat�uje pro kusovou a malosériovou výrobu. 

 

��
�� ���������������

P�edm�tná struktura je seskupení stroj� a za�ízení za sebou dle výrobního programu, tak aby 
stroje a tok materiálu navazovali na sebe jako operace ve výrobním postupu. P�íkladem jsou 
montážní linky na montáž automobil�. 

P�edm�tné struktury d�líme na [3]: 

• Hnízdová struktura 
• Linková struktura 

Hnízdová struktura je prostorové uspo�ádání výrobních za�ízení, na kterých se uplat�uje 
výroba konstruk�n� a technologicky podobné skupiny sou�ástí a produkt� (princip skupinové 
technologie). Výrobní operace mají mezi sebou volný takt, proto hnízdové upo�ádání výroby 
obsahuje vstupní a výstupní místa, které slouží i jako meziopera�ní sklady. Toto uspo�ádání 
se uplat�uje u malosériové a st�edn�sériové výroby [3]. 
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Hnízdová struktura m�že být 
[3]: 

• Voln� rozptýlena (a) 
• Bu�kov� uspo�ádána (b) 
• (Trojúhelníkové, 

mnohoúhelníkové)  
• �adov� uspo�ádána (c) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Linková struktura je seskupení stroj� a za�ízení ur�ené pro menší výrobní sortiment s vyšším 
výrobním množstvím [3]. 

 
Obr.  2-4: Linkové uspo�ádání [3] 

Linková struktura se rozd�luje na [3]: 

• Pružná linka 
• Proudová linka 

 

Pružná linka (vícep�edm�tná linka) je ur�ená pro výrobu více vybraných skupiny produkt�, 
které mají vymezený tvar, rozm�ry, technologii výroby atd. Za�ízení a stroje jsou mezi sebou 
voln� spojeny, tak m�že dojít k prohození nebo vynechání n�kterých operací tzv. 
technologická pružnost. Pružná linka se uplat�uje pro st�edn�sériovou výrobu [3].  

 

Proudová linka (jednop�edm�tná linka) se využívá pro jeden sortiment, kdy spojení 
jednotlivých pracoviš� je realizováno jednosm�rným pevným dopravníkem, tak že se realizuje 
uzav�ený soubor operací s danou dobou trvání a posloupnostmi jednotlivých �inností. 
Proudové linky se dále d�lí na [3]: 

• Synchronizované (stejný takt, vyváženost jednotlivých operací) 
• Nesynchronizované (individuální takt) 

Proudové linky se uplat�ují u velkosériové a hromadné výroby. 

 

Obr.  2-3: Hnízdové uspo�ádání [3] 
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2.1.2 Volba prostorového uspo�ádání výroby 

P�i volb� prostorového uspo�ádání výroby musíme p�ihlížet k výrobnímu programu, 
výrobnímu procesu a konstruk�n�-technologické úrovni produktu. 

 

Návod p�i tvorb� výrobního uspo�ádání výroby [3] 

1. Schéma materiálového toku (závislosti jednotlivých pracoviš� – Diagram �inností) 
2. Funk�ní schéma (zobrazení toku materiálu po manipula�ních trasách a záznam 

intenzity materiálového toku ve funk�ním schématu) 
3. Koncepce výrobního uspo�ádání (rozmíst�ní pracoviš� dle vzájemných vztah�) 
4. Hodnocení variant výrobního uspo�ádání a volba nejvhodn�jší varianty 
5. Realizace dokumentace pro provedení vybrané varianty 
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2.2 Plánování a �ízení výroby
Zákazník o�ekává ideál

• Krátká dodací lh�ta
• P�izp�sobení výrobku svým požadavk�m

 

Logistické Y je vyjád�ení vztah� výrobního programu. Logistické Y ukazuje rozd�lení 
hmotného toku na �ást výroby dle obecných požadavk� a na �ást výroby dle zákaznických 
požadavk�. Bod rozpojení (bod P) je mezi ob�ma �ástmi a ur�uje nám výši orientace na 
zákazníka.

Obr.  2-5: Logistické Y 

Rozlišujeme výrobu na

• MTS (Manufacturing to Stock
standardní produkty na sklad, které jsou vyrobeny a smotovány. P�íkladem je výroba 
od�v�, elektroniky atd.

• ATO (Assembly to Order) 
sklad, které js
automobil�

• ETO (Engineer to Order) 
p�ání zákazníka. P�íkladem m�že být výroba ú�elového stroje nebo za�ízení.

• MTO (Manufacturing to Order
výrobcem dle víceúrov�ové struktury produktu a zákazník si pak vygeneruje produkt 
dle svých požadavk�. P�íkl

• BPM (Batch Prosess Manufacturing) 
produktu, jedná se o velké série. P�íkladem jsou výrobci potravin, kosmetiky �i 
drogerie, kdy jeden den vyrábí jeden produkt a druhý den druhý produkt na stejné 
lince. 
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Montáž na zakázku. Jedná se o výrobu sou�ástí a díl� na 
ou pak dle p�ání zákazníka montovány. P�íkladem m�že být výroba 

Vývoj na zakázku. Výrobce vyvine a vyrobí produkt na 
p�ání zákazníka. P�íkladem m�že být výroba ú�elového stroje nebo za�ízení.

 Výroba na zakázku. Produkt je již vyvinut 
výrobcem dle víceúrov�ové struktury produktu a zákazník si pak vygeneruje produkt 

adem je výroba automobilu Bentley
BPM (Batch Prosess Manufacturing) - Dávková procesní výroba. Podnik
produktu, jedná se o velké série. P�íkladem jsou výrobci potravin, kosmetiky �i 
drogerie, kdy jeden den vyrábí jeden produkt a druhý den druhý produkt na stejné 
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2.3 Materiálový tok 
Manipulace s materiálem je netechnologickou �inností, které nám nep�idává hodnotu, proto je 
vhodné mít minimální materiálový tok. 

Materiálový tok je charakterizován parametry: sm�r, intenzita a frekvence. Materiálový tok 
m�žeme rozd�lit na spojitý a nespojitý.[6]  

Spojitý materiálový tok je takový pohyb materiálu, kdy není vid�t za�átek ani konec 
materiálu. Nap�. Tekutiny, sypké materiály. Dopravním za�ízením m�že být potrubí nebo 
pásový dopravník. 

Nespojitý materiálový tok je pohyb materiálu, kdy m�žeme rozeznat za�átek a konce 
materiálu neboli jeho ohrani�ení. Nespojitý materiálový tok tvo�í v�tšinou dopravní dávky. 

Pro nespojitý materiálový tok je charakteristické množství materiálu a parametr �asu 
(frekvence).  Velikost dopravní dávky m�žeme vyjád�it vzorcem [6]: 

jednotkaamaterialovfunkcniJ

jednotekfunkcnichpocetn
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−
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Velikost dávky m�že být stejná nebo nestejná. 

 

Materiálový tok m�žeme vyjád�it údajem „P�epravní výkon“. P�epravní výkon je 
charakterizován intenzitou materiálového toku a vzdáleností mezi prvky. [3] 
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P�i navrhování dispozi�ního �ešení výroby a její reorganizaci ve v�tšin� p�ípad� nedocílíme 
minimálního p�epravního výkonu z d�vodu r�zných omezujících podmínek [3]: 

• Technologické podmínky (rozm�ry stroj� a za�ízení, bezpe�nostní a ochranné zóny) 

• Energeticko-stavební podmínky (nosnosti podlah, rozpory sloup�, ší�ka a výška haly, 
rozvody energie atd.) 

• investi�n�-ekonomické podmínky (racionalizace anebo modernizace výroby) 

• materiálový tok (dodržování pravidel pro tok materiálu, dopravní uli�ky, odsun 
odpadu apod.) 

 

Z d�vodu výše uvedených podmínek, zm�ny taktu výroby v jednotlivých �ástech a zm�ny 
velikosti dávek, je zapot�ebí po�ítat s prostorem pro zásoby a sklady.  
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Funkce skladu se d�lí na [6]: 

• Jistící sklad - zajiš�uje tok materiálu v p�ípad� poruchy 

• Transforma�ní sklad – využívá se tam, kde parametry materiálového toku na vstupu a 
výstupu jsou rozdílné. 

• Kombinovaný sklad – je transforma�ní sklad s pojistnou zásobou. Používá se 
v p�ípad� rozptylu taktu v materiálovém toku.  

Vhodn� zvolené sklady, zásoby a zajišt�ní dostate�ných prostor pro n� nám zvyšuje 
vytíženost za�ízení, jistotu v p�ípad� poruchy atd. 
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3 Produkt Ascotherm eco 
V této kapitole se budeme zabývat identifikací podlahového konvektoru Ascotherm eco. 

3.1 Popis produktu Ascotherm eco 
Ascotherm eco je alternativní verzí podlahového konvektoru Ascotherm, který se vyrábí 
v sesterském závodu ve Švýcarsku. Ascotherm se skládá z hliníkové vany (tzv. dome�ek), 
registru a m�ížky. Tato varianta Ascothermu je p�íliš výrobn� nákladná, zejména díky 
hliníkové van�, a stává se tak nekonkurenceschopný v��i konkuren�ním produkt�m. 

Ascotherm eco odstra�uje práv� tyto zvýšené náklady na materiál. Hliník na výrobu vany je 
nahrazen tabulovými plechy r�zných tlouš�ek. Ostatní �ásti vícemén� p�evzal z p�edcházející 
verze tzv. Ascotherm.  

Vana je vyrobena z plechových prolis�, kdy prolisy jsou vyst�iženy a ohýbány z tabulového 
plechu. Tyto prolisy jsou následn� k sob� nýtovány. 

Registr se skládá z hliníkových lamel, které jsou provázány m�d�nými trubkami. M�d�né 
trubky mají dvojí funkci, a to že drží registr neboli lamely pohromad� a rozvádí p�enosové 
medium. M�d�né trubky jsou uzav�eny z jedné strany garniturou a z druhé m�d�nými 
kolínky. 

M�ížky se rozd�lují na lineární a rolovací. Lineární m�ížky se skládají z hliníkových prut� a 
p�í�ných traverz. Pruty jsou do traverz zalisovány. Lineární m�ížka je lakována v r�zných 
barvách. Rolovací m�ížka se skládá z p�í�ných hranol�, šroubovitých válcových pružin a 
vymezovacích vále�k�. Hranoly m�žou být z r�zných materiál�, jako je kov nebo d�evo. 
V p�ípad� kovu existuje r�zné barevné provedení dle požadavku zákazníka. V p�ípad� d�eva 
jsou k výb�ru r�zné d�eviny dle požadavku zákazníka. Vymezovací vále�ek je v r�zných 
délkách a barevných provedeních, jako �erná, transparentní atd. 

3.2 Typy produktu Ascotherm eco 
Ascotherm eco se vyrábí v n�kolika provedeních, a to typu KRN91, KRN92, KRN81, KC 281 
a KC481. 

3.2.1 KRN91 

Tento typ podlahového konvektoru je základní a nejlevn�jší verzí Ascothermu eco. Tento typ 
se skládá z plechové vany, registru a m�ížky. Typ KRN 91 funguje na principu p�írodní 
konvekce neboli proud�ní hmoty o r�zné teplot� [5]. Studený vzduch proudí pr�duchy po 
bocích registru pod registr, kde je nasáván do registru, v registru je oh�án a jako teplý vzduch 
stoupá a proudí do místnosti. 
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Obr.  3-1: Ascotherm eco typ KRN91 [2] 

3.2.2 KRN92 

Typ KRN92 funguje na stejném principu jako p�edchozí typ, navíc je obohacen o možnost 
p�ipojení vzduchotechniky. 

 
Obr.  3-2: Ascotherm eco typ KRN92 [2] 

Proud�ní vzduchu ze vzduchotechniky je možno ru�n� regulovat. 

 
Obr.  3-3: Ascotherm eco typ KRN92 – regulace p�ívodu vzduchu [2] 
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3.2.3 KRN81 

T�etí typ Ascothermu eco je KRN81, který funguje na principu nucené konvekce. Nucenou 
konvekci zajiš�uje tangenciální ventilátor. Tangenciální ventilátor má r�zné režimy provozu, 
samoz�ejm� všechny jsou s minimální hlu�ností. 

  
Obr.  3-4: Ascotherm eco typ KRN81 [2] 

3.2.4 KC 281 

�tvrtý typ Ascothermu eco je KC281, který umož�uje k standardnímu oh�ívání vzduchu i 
chlazení vzduchu. Tento typ je principiáln� podobný s typem KRN81 s rozdílem možnosti 
proud�ní chladícího rozvodného media ve stejném rozvodném systému pro teplé medium. 
Zde je využit p�epínací ventil. KC281 je ješt� dopln�n o odvod kondenzátu, který vzniká p�i 
ochlazování vzduchu. 

  
Obr.  3-5: Ascotherm eco typ KC281 [2] 
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3.2.5 KC481 

Posledním typem Ascothermu eco je KC481, který je principiáln� podobný k typu KC281, ale 
je obohacen o samostatný rozvodní systém pro chladící medium. Každé medium má sv�j 
rozvodný systém v registru. Výhodou je, že topné a chladící medium nep�ijde spolu do styku 
a m�že tak využít r�zné typy topného a chladícího media. 

  
Obr.  3-6: Ascotherm eco typ KC481 [2] 

3.3 Stavební velikosti produktu Ascotherm eco 
Ascotherm eco je vyráb�n ve standardizovaných velikostních �adách viz následující tabulky. 
Jednotlivé typy jsou omezeny svojí stavební délkou. Konvektory jsou vyráb�né standardn� do 
délky 5m. Pokud zákazník chce delší konvektor než 5m, m�že jednotlivé konvektory dávat za 
sebe, ale každý konvektor pak musí mít sv�j p�ívod média. V p�ípad�, že je konvektor delší 
než 3m, skládá se konvektor ze dvou stejn� dlouhých kus�. Rozd�lení konvektoru je 
provedeno z d�vodu technických možností výrobních za�ízení a stroj�. 
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Tabulka 1: Rozm�ry produkt� KRN91 a KRN92 [2] 
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3.4 Druhy zapojení Ascotherm eco 
Podlahový konvektor ascotherm eco nabízí standardn� r�zné možnosti p�ipojení na topný 
pop�ípad� chladicí systém, viz následující schémata. 

 

 
Obr.  3-8: P�ipojení z místnosti – levá strana [2] 

 
Obr.  3-10: P�ipojení z boku - levá strana [2] 

 
  

Obr.  3-7: P�ipojení z místnosti - pravá strana [2] 

Obr.  3-9: P�ipojení z boku - pravá strana [2] 

Obr.  3-12: P�ipojení ze spodu - levá strana [2] Obr.  3-11: P�ipojení ze spodu - pravá strana [2] 
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3.5 Zvláštní provedení produktu Ascotherm eco 
V p�ípad� že zákazní vyžaduje podlahový konvektor Ascotherm eco mimo velikostní �ady 
nebo chce mít konvektor v jiném tvaru, jako úhlový nebo ohnutý konvektor, je zapot�ebí 
vytvo�it výrobní výkres. Tato možnost sebou p�ináší zvýšené náklady v��i standardnímu 
podlahovému konvektoru. 

 
Obr.  3-13: Ascotherm eco typ ohnutý [2] 

 
Obr.  3-14: Ascotherm eco typ úhlový [2] 
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4 Popis výroby produktu Ascotherm eco 
Výroba podlahového radiátoru Ascotherm eco je umíst�ná ve výrobní hale �.13. Výrobek 
Ascotherm eco se vyrábí i na strojích, 
které slouží pro výrobu i jiných výrobk�, 
jedná se o základní (Basis) konvektor 
(KKN), základní konvektor s ventilem 
(KKV), st�nový konvektor 
(Wandkonvektor) (KWN), st�nový 
konvektor s ventilem (KWV) a stropní 
konvektor (Decken-Kühlkonvektor) 
(KDN). Všechny konvektory vyráb�né 
v hale �.13 mají spole�ný základ registru, 
což jsou hliníkové lamely a m�d�né 
trubky. Garnitury se mohou lišit dle 
druhu výrobku. 

 

4.1 Popis p�ípravy výroby 
�as na výrobu Ascothermu eco za�íná 
vytišt�ním pr�vodních list� ve t�ech 
kopiích. První kopie slouží pro výrobu 
registru, druhá kopie slouží pro výrobu 
vany a t�etí kopie slouží pro výrobu 
m�ížky. Pr�vodní listy jsou doneseny 
koordinátorovy výroby. Koordinátor 
odnese kopii pro výrobu vany na 
odd�lení konstrukce, kde se p�ipraví 
výkresové podklady pro p�ípravu 
výrobních program� na TruMatic a 
TruBend, kopii pro výrobu registru zadá 
do výroby a kopii pro výrobu m�ížky 
zadá také do výroby. Kopie pr�vodního 
listu pro výrobu vany je p�edána 
s pat�i�nou výkresovou dokumentací na 
odd�lení technologie pro další 
zpracování. Pracovníci (programáto�i) na 
odd�lení technologie vypracují k dané 
zakázce výrobní program, který je uložen 
do databáze program�, kde ho pak na�te 
obsluha stroj� TruMatic a TruBend po 
obdržení pr�vodního listu. Kopie je pak 
zpátky p�enesena koordinátorovy výroby. 

 
  Obr.  4-1: Schéma p�ípravy výroby produktu Ascotherm eco 
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4.2 Popis výroby registru 
Jak již bylo zmín�no, registr se 
skládá z hliníkových lamel, 
m�d�ných trubek, m�d�ných kolen, 
bo�ních plech� a garnitur, viz Obr.  
4-3. 

Hliníkové lamely jsou vyráb�ny 
z hliníkového pásu o tlouš�ce 0,2 
mm, který je prolisován a na�ezán 
na pot�ebné rozm�ry. Tuto operaci 
zajiš�uje po�íta�ov� �ízený 
pr�b�hový lis na svitky od firmy 
Cebi. Na svitku je navinut pás 
hliníkové plechu o pr�m�rné délce 
6,5 km. 

M�d�né trubky jsou d�leny z trubek 
navinutých na svitek. P�ibližná 
délka m�d�né trubky na svitku je 
8,4 km. M�d�né trubky po zkrácení 
na pat�i�nou délku jsou z jedné 
strany kalibrovány. K operaci 
d�lení a kalibrování dochází na 
stroji od firmy Cebi. 

Po vyrobení lamel a m�d�ných 
trubek je pot�eba nasadit lamely na 
m�d�né trubky dle pot�ebné délky a 
velikosti registru. 

Po smontování lamel s m�d�ními 
trubkami je pot�eba je zafixovat. 
K tomu slouží protla�ovací stroj 
také od firmy Cebi, kde trny rozší�í 
m�d�né trubky, tak aby vzniklo 
nalisované spojení trubek 
s lamelami. Tento stroj je také �ízen 
po�íta�ov�. 

Takto rozpracovaný registr se 
p�emístí k pracovišti letování, kde 
se naletují m�d�ná kolena a jedna 
nebo více garnitur. Tyto díly jsou 
dodávané od subdodavatele. 
Operace letování kolen a garnitur je 
možné i rozd�lit mezi pracovišt� 
letování, pak se m�že jeden 
pracovník specializovat na letování kolen a druhý na letování garnitur. 

Po zkompletování registru je pot�eba ješt� provést vizuální kontrolu a kontrolu t�snosti. 

V p�ípad�, že registr je v po�ádku, p�epraví se na pracovišt� kompletace Ascotherm eco. 

Obr.  4-2: Schéma výroby registru 
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Obr.  4-3: Registr 

 

4.3 Popis výroby 
Vana 
prolisovaných plechových díl�. 
Plechové díly se nejd�íve 
vy�ežou, vyst�ihají a vylisují ze 
standardních tabulových plech� 
na vysekávacím a laserovém 
stroji  
zpracované díly se p�evezou 
k ohra�ova
5130, kde jsou naohýbány do 
pat�i�ných t

Všechny p�ipravené díly 
zkompletovány a snýtovány. 

Takto zkompletovaná a 
zkontrolovaná
na pracovišt� kompletace 
Ascotherm eco.
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 se skládá z
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Plechové díly se nejd�íve 
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standardních tabulových plech� 

a vysekávacím a laserovém 
  TruMatic 6000. Takto 
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ohra�ovacímu lisu TruBend 

5130, kde jsou naohýbány do 
pat�i�ných tvar�.  

Všechny p�ipravené díly 
zkompletovány a snýtovány. 

Takto zkompletovaná a 
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na pracovišt� kompletace 

otherm eco. 
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prolisovaných plechových díl�. 
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Takto zkompletovaná a 
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na pracovišt� kompletace 
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4.4 Popis výroby m�ížky 
Jak již bylo �e�eno, Ascotherm eco m�že být zkompletován ze
lineární a rolovací.

Lineární m�ížka se skládá z
na�ežou na pat�i�né délky. 
traverzy se zkompletují a slisují. Všechny údaje o délce prut�, traverz a rozmíst�ný traverz je 
uvedeno na pr�vodním list�. Zkompletovaná lineární m�ížka je odeslána na firemní lakovnu, 
pokud je m�ížka v

Rolovací m�ížka se skládá z
podložek a ukon�ovacích šroub�. P�í�né hranoly m�žou být z
Z hliníku a z
lakovány dle p�ání zákazníka. D�ev�né hranoly jsou pro výrobu zadány subdodavateli
dodání p�ipravených hranol�
M�ížka po zkompletování se p

Obr.  4-5: Schéma výroby lineární a rolovací
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lakovány dle p�ání zákazníka. D�ev�né hranoly jsou pro výrobu zadány subdodavateli
dodání p�ipravených hranol�
M�ížka po zkompletování se p

: Schéma výroby lineární a rolovací
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Lineární m�ížka se skládá z
na�ežou na pat�i�né délky. Hliníkové traverzy se také na�ežou a prod�rují. P�ipravené pruty a 
traverzy se zkompletují a slisují. Všechny údaje o délce prut�, traverz a rozmíst�ný traverz je 
uvedeno na pr�vodním list�. Zkompletovaná lineární m�ížka je odeslána na firemní lakovnu, 

jiné než základní barv�.

Rolovací m�ížka se skládá z p�í�ných hranol�, šroubovitých válcových pružin, vymezovacích 
podložek a ukon�ovacích šroub�. P�í�né hranoly m�žou být z

oceli jsou hranoly na
lakovány dle p�ání zákazníka. D�ev�né hranoly jsou pro výrobu zadány subdodavateli
dodání p�ipravených hranol� se zkompletují s
M�ížka po zkompletování se p

: Schéma výroby lineární a rolovací
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Lineární m�ížka se skládá z hliníkových prut� a hliníkových traverz. Hlinkové pruty se 
Hliníkové traverzy se také na�ežou a prod�rují. P�ipravené pruty a 
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p�í�ných hranol�, šroubovitých válcových pružin, vymezovacích 
podložek a ukon�ovacích šroub�. P�í�né hranoly m�žou být z

oceli jsou hranoly na�ezány a vyd�rovány pro pružinu. Tyto hranoly jsou 
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M�ížka po zkompletování se p�epraví na pracovišt� kompletace Ascothermu eco.

: Schéma výroby lineární a rolovací m�ížky
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Jak již bylo �e�eno, Ascotherm eco m�že být zkompletován ze

hliníkových prut� a hliníkových traverz. Hlinkové pruty se 
Hliníkové traverzy se také na�ežou a prod�rují. P�ipravené pruty a 

traverzy se zkompletují a slisují. Všechny údaje o délce prut�, traverz a rozmíst�ný traverz je 
uvedeno na pr�vodním list�. Zkompletovaná lineární m�ížka je odeslána na firemní lakovnu, 

jiné než základní barv�. 

p�í�ných hranol�, šroubovitých válcových pružin, vymezovacích 
podložek a ukon�ovacích šroub�. P�í�né hranoly m�žou být z

�ezány a vyd�rovány pro pružinu. Tyto hranoly jsou 
lakovány dle p�ání zákazníka. D�ev�né hranoly jsou pro výrobu zadány subdodavateli

se zkompletují s pružinami, podložkami a ukon�ovacími šrouby. 
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4.5 Popis kompletace Ascotherm eco.
Registr a 
vany umístí registr a další
�áste�n� zkompletovaný Ascotherm eco se 
zašle nalakovat do firemní lakovny. Po 
nalakování se Ascotherm eco p�eveze zpátky 
na pracovišt� kompletace a domontuj
zbylé sou�ástky a �ásti, jako jsou horizontální 
ventilátory, elektrické a �í
termohlavice atd.  Místo m�ížky se podlahový 
konvektor zakryje p�esn� na�ezanou 
d�evot�ískou, která zabra�uje poškození 
vnit�ních �ástí podlahového konvektoru p�i 
distribuci a instalaci 
zkompletovaný
zafoliuje. M�ížky se kv�li poškození 
podlahového konvektoru p�i p�eprav� balí 
zvláš�. Lineární m�ížka se podloží na míru 
na�ezanou d�evot�ískou a zafoliuje se.  
Rolovací m�ížka se zabalí do role a zabalí do 
papíru. Všechny zabalené �ásti se zkompletují 
pokud možno na jednu paletu a p�evezou se 
na expedici. Z
p�ímo k
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Registr a vana se zkompletují, tak že se do 

umístí registr a další
�áste�n� zkompletovaný Ascotherm eco se 
zašle nalakovat do firemní lakovny. Po 
nalakování se Ascotherm eco p�eveze zpátky 
na pracovišt� kompletace a domontuj
zbylé sou�ástky a �ásti, jako jsou horizontální 
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distribuci a instalaci 
zkompletovaný Ascotherm eco se zabalí a
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podlahového konvektoru p�i p�eprav� balí 
zvláš�. Lineární m�ížka se podloží na míru 
na�ezanou d�evot�ískou a zafoliuje se.  
Rolovací m�ížka se zabalí do role a zabalí do 
papíru. Všechny zabalené �ásti se zkompletují 

kud možno na jednu paletu a p�evezou se 
na expedici. Z expedice se zasílají produkty 
p�ímo k zákazníkovi.

 

Západo�eská univerzita v Plzni, Fakulta strojní,                 Diplomová práce, akad.rok 2012/13
Pr�myslové inženýrství a management

Popis kompletace Ascotherm eco.
vana se zkompletují, tak že se do 

umístí registr a další sou�ástky. Takto 
�áste�n� zkompletovaný Ascotherm eco se 
zašle nalakovat do firemní lakovny. Po 
nalakování se Ascotherm eco p�eveze zpátky 
na pracovišt� kompletace a domontuj
zbylé sou�ástky a �ásti, jako jsou horizontální 
ventilátory, elektrické a �í
termohlavice atd.  Místo m�ížky se podlahový 
konvektor zakryje p�esn� na�ezanou 
d�evot�ískou, která zabra�uje poškození 
vnit�ních �ástí podlahového konvektoru p�i 
distribuci a instalaci na stavb�. Takto 

Ascotherm eco se zabalí a
zafoliuje. M�ížky se kv�li poškození 
podlahového konvektoru p�i p�eprav� balí 
zvláš�. Lineární m�ížka se podloží na míru 
na�ezanou d�evot�ískou a zafoliuje se.  
Rolovací m�ížka se zabalí do role a zabalí do 
papíru. Všechny zabalené �ásti se zkompletují 

kud možno na jednu paletu a p�evezou se 
expedice se zasílají produkty 

zákazníkovi. 
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expedice se zasílají produkty 
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Obr.  4
Ascotherm eco
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4.6 Layout výroby Ascotherm eco 
V p�íloze �íslo 1 je zobrazeno dosavadní dispozi�ní �ešení výroby produktu Ascotherm eco i 
s materiálovými toky. 

4.7 Identifikace výroby Ascotherm eco 
Výroba Ascotherm eco má charakter výroby na zakázku (MTO - Manufacturing to Order). 
Dle uvedeného layoutu a popisu proces� je dispozi�ní �ešení výroby Ascotherm eco 
p�edm�tné a dispozi�ní uspo�ádání jednotlivých za�ízení a stroj� je uspo�ádáno p�evážn� dle 
hnízdové struktury (bu�kového uspo�ádání) a �áste�n� dle nesynchronizované pružné linkové 
struktury. V p�íloze �íslo 1 je uvedeno dosavadní dispozi�ní �ešení výroby Ascotherm eco i 
s materiálovými toky tohoto produktu. 

Výroba dle dosavadního množství zakázek není kapacitn� využita, b�ží pouze na jednu 
sm�nu. Z toho d�vodu nejsou úzká místa z�etelná. 

4.8 Produkty ovliv	ující výrobu Ascotherm eco 
Ve výrob�, kde se vyrábí Ascotherm eco, se také vyrábí produkty Basis konvektor, 
Wandkonvektor a Decken-Kühlkonvektor dle obchodních názv� zna�ky Arbonia. Zde 
uvedené produkty jsou popsány a zobrazeny v následujících odstavcích. 

4.8.1 Basis konvektor 

Basis konvektor je registrový konvektor, který se skládá z registru 
a plechového obalu tzv. dome�ku. 

  
Obr.  4-8: Basis konvektor [2] 

Basis konvektor se dále rozd�luje dle zapojení, zda je s ventilem 
nebo bez, velikostí, ukotvením ve vytáp�ném prostoru atd. (nap�. 
zna�ení KKN, KKV). Registr je výrobn� podobný jako produkt 
Ascotherm eco, liší se pouze v rozm�rech a zapojení (typ 
garnitury). Tento výrobní proces registru byl již popsán d�íve. 
Dome�ek se vyrábí z nast�ihaných, d�rovaných a ohýbaných 
plech�, které se k sob� sva�í. K rozpracovanému dome�ku se 
p�iva�í ješt� m�ížka a následn� se všechny sváry za�istí (zbrousí). 
Dome�ek je následn� odeslán na pracovišt� kompletace. 

Po zkompletování je Basis konvektor odeslán na lakování a balení na lakovací linku Wurster.  

V p�íloze �íslo 2 je uveden layout výroby Basis konvektoru s tokem materiálu.  

 

Obr.  4-7: Schéma výroby dome�ku 
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4.8.2 Wandkonvektor 

Wandkonvektor je registrový nást�nný konvektor, který je svou skladbou stejný jak Basis 
konvektor. Liší se pouze ve výšce dome�ku, kdy Wandkonvektor má výšku dome�ku 400, 
500 a 600 mm a Basis konvektor má výšku dome�ku 100, 150 a 250 mm. 

  
Obr.  4-9: Wandkonvektor [2] 

Wandkonvektor se dále rozd�luje dle zapojení, zda je s ventilem nebo bez, velikostí atd. 
(nap�. zna�ení KWN, KWV). Výroba Wandkonvektoru probíhá ve stejném výrobním procesu 
na stejných pracovištích jako produkt Basis konvektor.  

V p�íloze �íslo 3 je uveden layout výroby Wandkonvektoru s tokem materiálu.  

 

4.8.3 Decken-Kühlkonvektor 

Decken-Kühlkonvektor je registrový stropní 
chladící konvektor. Decken-Kühlkonvektor je 
stejný svou skladbou jak basis konvektor a 
Wandkonvektor. Liší se pouze ve tvaru 
dome�ku a druhem krycí m�ížky. Krycí 
m�ížka m�že být lineární, z d�rovaného 
plechu anebo nemusí být v�bec instalována. 

Decken-Kühlkonvektor je vždy 
s elektronicky �ízeným ventilem. 

V p�íloze �íslo 4 je uveden layout výroby 
Decken-Kühlkonvektor s tokem materiálu. 

 

 

 

 

 

 

 
  

Obr.  4-10: Decken-Kühlkonvektor [2] 
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5 Výroba produktu Ascotherm eco 
V této kapitole jsou uvedeny informace o dispozi�ním uspo�ádání pracoviš� a za�ízení 
pot�ebných pro výrobu produktu Ascotherm eco a dalších produkt�, které ovliv�ují výrobu 
Ascotherm eco. Dále jsou uvedeny rozbory jednotlivých výrobních úsek� a bun�k s jejich 
materiálovými toky. 

5.1 Množství produkt� plánovaných na rok 2013 
Pro stanovení velikosti materiálového toku je d�ležité znát množství vyráb�ných produkt�, 
po�et daných kus� nebo množství daného materiálu za n�jaké období. Období m�že 
zahrnovat historický vývoj, kdy známe p�esné množství daného toku, nebo plánovaný vývoj 
daného toku. 

Zhledem k tomu, že výroba produktu Ascotherm eco nabíhá od poloviny roku 2012, bude pro 
objektivn�jší porovnání uspo�ádání výroby použit první kvartál roku 2013. P�i tomto 
porovnání budeme vycházet z programu „Produktivita“, což je informa�ní výrobní databáze 
firmy Kermi s.r.o. a �ídícího SW pro zakázky „Leitstand“, také používaného ve firm� Kermi 
s.r.o.. Vyrobené množství produkt� v hale �. 13 v prvním kvartálu roku 2013 je uvedeno 
v tabulce viz Tabulka 2. V tabulce jsou uvedeny kompletní produkty s vyrobeným množstvím 
a s p�edstavitelem pro pozd�jší výpo�ty materiálového toku. Produkty obsahují také montážní 
celky, jako je registr, ty jsou uvedeny ve sloupcích vpravo. Pod kompletními produkty jsou 
uvedené samostatné registry, které jsou p�ímo dodávané pro sesterskou firmu v Arbonu p�ímo 
pro produkt Ascotherm (p�edch�dce produktu Ascotherm eco). Tyto samostatné registry jsou 
zna�ené UF221REG až UFN21REG. V posledních dvou �ádkách jsou uvedeny m�ížky jako 
montážní celek, bu	 pro produkty Ascotherm eco, Ascotherm nebo jako samostatná zakázka. 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

Tabulka 2: Vyrobené množství produkt�, které se vyrábí ve stejné hale jako produkt Ascotherm eco za první kvartál 2013 

 

Délka 
[mm]

Výška 
[mm]

Hloubka 
[mm]

Délka 
[mm]

Výška 
[mm]

Hloubka 
[mm]

KKN + KKV Basis konvektor bez/s ventilem 2600 KKV16-15-1200 1200 150 160 1025 125 150

KWN + KWV Wandkonvektor bez/s ventilem 12 KWV13-50-1200 1200 500 141 1025 125 125

KDN Decken-Kühlkonvektor 50 KDN16-20-3000 3000 200 451 2825 50 425

KRN91 Ascotherm eco s p�irozenou konvekcí 178 KRN91-11-26-1750 1750 110 260 1472 50 125

KRN92
Ascotherm eco s p�irozenou konvekcí a s 
p�ipojením na vzduchotechniku 1 KRN92-15-35-1250 1250 150 350 972 50 125

KRN81 Ascotherm eco s nucenou konvekcí 9 KRN81-15-35-1250 1250 110 310 777 50 125

KC281
Ascotherm eco s možností topení a chlazení 
jednookruhový systém 0

KC481
Ascotherm eco s možností topení a chlazení 
dvouokruhový systém 0

UF221REG
Registr pro Ascotherm s možností topení a 
chlazení jednookruhový systém 27 2227 75 100

UF421REG
Registr pro Ascotherm s možností topení a 
chlazení dvouokruhový systém 119 2227 75 150

UFN11REG Registr pro Ascotherm s p�irozenou konvekcí 186 2727 50 125

UFN12REG
Registr pro Ascotherm s p�irozenou konvekcí 
a s p�ipojením na vzduchotechniku 1 972 50 50

UFN21REG Registr pro Ascotherm s nucenou konvekcí 122 1777 50 125

ZA0110 (ZA0077)Rolovací m�ížky 567 2000 20 258

ZA0109 (ZA0078)Lineární m�ížky 698 2000 20 258

Rozm�ry m�ížek

�"3� 4����"��) "��4!�
� �"3� 4�������
���

Typ produktu Název produktu

Vyrobené množství v 
první kvartálu 2013 

[ks]
P�edstavitel typu produktu 

neboli jednice
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5.2 Analýza materiálového toku všech produkt�
V této podkapito
vyrábí ve výrobní hale �. 13 a ovliv�ují tak výrobu zkoumaného produktu Ascotherm eco. Pro 
správné ur�ení analýzy je zapot�ebí znát množství p�epravních dávek za dané období neboli 
intenzitu a p�epravní vzdálenost na manipula�ních cestách. Jejich sou�inem získáme 
p�epravní výkon na daných cestách a sou�tem t�chto p�epravních výkon� získáme celkový 
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První �ástí analýzy bylo vypracování layoutu výroby 
celk� a produkt� viz p�ílohy 1, 2, 3, 4.

Jak si m�žeme všimnout, n�které díl�í materiálové toky jednotlivých produkt� se p�ekrývají, 
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I-D diagram se prokládá hyperbolou, která má asymptoty totožné s
rozd�luje plochu grafu na dv� �ásti a to: plocha nad a pod k�ivkou hyperboly. Pro 
minimalizaci p�epravního výkonu je vhodné
k�ivkou hyperboly. To nám zaru�uje, že sou�in intenzity a vzdálenosti jednotlivých díl�ích 
materiálových tok� je nízký. V
p�ípad� materiálový tok s
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Basis, Wand- a Kühlkonvektory mezi n�žkami na plech a d�rováním plechu je cca. 5400ks) je 
manipulován na vzdálenost 3 metr�. P�epravní výkon pak �inní pouze 16200 [ks*m/období]. 

Z rozmíst�ní vyobrazených bod� I-D diagramu m�žeme konstatovat, že dispozi�ní �ešení 
výrobní haly �.13 je optimální z hlediska materiálového toku a jeho p�epravního výkonu. 

Samoz�ejm� se m�žeme zabývat jednotlivými vzdálenostmi pracoviš�, stroj� a za�ízení, ale to 
by nep�ineslo žádný výrazný užitek, protože každé pracovišt� a za�ízení pot�ebuje sv�j 
pracovní a manipula�ní prostor a p�esun pracoviš�, stroj� a za�ízení by byl neúm�rn� 
nákladný v��i získanému užitku. 

Celkový p�epravní výkon ve výrobní hale �. 13 zat�žuje nejvíce materiálové toky spojené 
s produktem Basis konvektor a to z d�vodu nejvíce vyprodukovaných kus� (2600 ks) v této 
hale. Jeho vliv na p�epravní výkon je tém�� dvout�etinový. Proto uspo�ádání pracoviš� a 
za�ízení by m�lo vyhovovat hlavn� tomuto produktu, což je tak i ve skute�nosti. 

Pokud bychom cht�li up�ednost�ovat uspo�ádání pracoviš� a za�ízení ur�ené pro produkt 
Ascotherm eco, muselo by být vyráb�né množství Ascothermu eco pro dané období 65 krát 
vyšší. 

5.3 Skladové hospodá�ství 
Skladové hospodá�ství je d�ležitou sou�ástí výroby. V Kermi s.r.o. je zvykem skladovat 
výrobní materiál p�evážn� p�ímo ve výrobních halách. Výjimkou není ani výrobní hala �.13, 
kde je všechen výrobní materiál skladován p�ímo u jednotlivých pracoviš� a za�ízení dle 
prostoru a možností.  Nap�íklad garnitury jsou skladovány p�ímo v regálech nebo 
v Gitterboxech na pracovišti letování registr� nebo svitky s m�d�nými trubkami jsou 
skladovány na paletách origináln� zabalené od dodavatele p�ímo u d�li�ky trubek. Jsou i 
p�íklady, kdy výrobní materiál je umíst�n dále od pracovišt� nebo za�ízení, které ho vyžadují. 
Nap�. svitky s hliníkovým plechem jsou umíst�né v p�íhradovém regálu ve vedlejší lodi 26 m 
vzdáleném od lisu lamel. 

Hladina zásob jednotlivých výrobních materiál� je �ízena informa�ním systémem SAP, ve 
kterém jsou nastavené podmínky, jako je minimální zásoba, objednací množství materiálu. O 
hlídání a kontrolu zásob se p�ímo stará skladník, p�i�emž pro usnadn�ní práce skladníka 
funguje informa�ní líste�kový systém na základ� metody KANBAN. U každého zboží jsou 
zelené líste�ky tzv. FIFO lístky, které jsou nositelem dat, jako jsou: identifika�ní �íslo 
materiálu, název materiálu, rozm�ry materiálu, stá�í materiálu a vychystávané množství nap�. 
100ks (bedna šroubk�), 1ks (garnitura), metry (hliníkový svitek) atd. V p�ípad�, že d�lník 
odebere n�jaký výrobní materiál, odebere s ním i zelený lístek s danou informací a lístek hodí 
do tzv. FIFO schránky, kdy skladník každý den odebírá zelené lístky ze schránek a následn� 
ode�te dle lístk� i dané množství v programu SAP. Tento systém zelených lístk� je pom�rn� 
spolehlivý a pro jistotu jsou provád�ny v pravidelných �asových úsecích inventury. 

O styk s jednotlivými dodavateli se stará disponent, který na základ� dat v programu SAP, 
informací z výroby a informací o zakázkách m�že p�iobjednat materiál, urychlit objednávku 
nebo zvýšit objednávané zboží. 

Velikost zásob výrobního materiálu je p�ímo ovlivn�na spot�ebou daného materiálu, dodací 
lh�tou a p�epravním množstvím. P�epravní množství je v�tšinou veliké, tak aby se optimáln� 
vytížila p�epravní jednotka, což je v�tšinou náv�s. Takže ve výrob� se po�ítá v�tšinou 
s uskladn�ním celého náv�su plus zásoby, které se ješt� nespot�ebovaly. Proto je ve výrob� 
uloženo nap�íklad až 12 euro palet se svitky m�d�ných trubek, což �inní tém�� 160 000 m 
trubek a pokryje to spot�ebu výroby na 5 m�síc�. Takováto zásoba pot�ebuje svojí skladovací 
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plochu, což zvyšuje výrobní náklady. �ešením by bylo snížit zásoby výrobního materiálu a 
objednávat materiál �ast�ji po menších p�epravních množstvích a p�iblížit se tak k filozofii 
JIT. Bohužel vyjednávací pozice Kermi v t�chto objednávaných položkách je nízká a musí se 
tak pod�ídit dodacím podmínkám dodavatele. 

P�i t�chto podmínkách dodávání výrobního materiálu není moc prostoru pro optimalizaci 
skladového hospodá�ství, a proto se musí naopak po�ítat se skladovou plochou ve výrob� pro 
dané položky. 
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6 Racionalizace výroby, jednotlivých výrobních úsek�, bun�k a 
pracoviš� 

Z hlediska nemožnosti nijak efektivn� p�euspo�ádat výrobu produktu Ascotherm eco aniž by 
to neovlivnilo ostatní produkty vyráb�né v hale �.13, budeme se tedy zabývat v této kapitole 
racionalizací výroby, výrobních úsek�, bun�k a pracoviš� z hlediska výrobních náklad�, 
materiálového toku a ergonomie. 

Výroba jako celek ješt� nevyužila pln� svých výrobních kapacit, proto se ješt� neobjevila 
žádná úzká místa a není tak možné komplexn� tato úzká místa �ešit. Dosavadním �ešením pro 
snižování výrobních náklad� v obdobích s malým po�tem zakázek je snížení po�tu 
pracovník� na jednotlivých pracovištích. Tyto pracovníci se prop�j�ují do jiných výrob. 

V následujících podkapitolách se budeme zabývat jednotlivými výrobními bu�kami a 
pracovišti. 

6.1 Výrobní úsek - Registr 
Výrobní úsek pro výrobu registru není z hlediska analýzy materiálového toku dob�e 
dispozi�n� �ešen. Je to zp�sobeno t�emi materiálovými toky, které jsou nad k�ivkou paraboly, 
která ur�uje optimálnost materiálových tok�. Tyto informace jsou zobrazeny v následující 
tabulce a grafu, viz Tabulka 3 a Obr.  6-1. 

 
Tabulka 3: Díl�í materiálové toky výrobního úseku Registr 
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Obr.  6-1: I

V I-D diagramu výrobního úseku Registr a tabulky pro díl�í materiálové toky vidíme, že 
materiálový tok mezi d�li�kou trubek a montážním stolem registr� má nejv�tší p�epravní 
výkon, dále se jedná o materiálové toky mezi montážním stolem a protla�ovacím za�í
mezi lisem lamel a montážním stolem. Pro snížení p�epravního výkonu je vhodné snížit 
intenzitu, což znamená zv�tšit p�epravní dávku, nebo zmenšit vzdálenost. Zv�tšení p�epravní 
dávky není efektivní, protože pracovník odebírá kontinuáln� nad�lené t
záchytné �ásti d�li�ky. B�hem doby než d�li�ka nashromáždí další zásobu trubek je již 
pracovník zpátky a m�že op�t obsloužit za�ízení. Samoz�ejm� bychom mohli ud�lat n�jaký 
manipula�ní prost�edek pro p�epravu v�tší
zp�sobilo zbyte�né p�endávání trubek z

 Vhodn�jší pro snížení p�epravního výkonu by bylo zmenšení vzdálenosti d�li�ky trubek a 
montážního stolu. Na obrázku (viz 
úseku montáže registru s

Obr.  6-2: Návrh zm�ny dispozi�ního �ešení úseku montáže registru
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pracovník zpátky a m�že op�t obsloužit za�ízení. Samoz�ejm� bychom mohli ud�lat n�jaký 
manipula�ní prost�edek pro p�epravu v�tší
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D diagramu výrobního úseku Registr a tabulky pro díl�í materiálové toky vidíme, že 
materiálový tok mezi d�li�kou trubek a montážním stolem registr� má nejv�tší p�epravní 
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D diagramu výrobního úseku Registr a tabulky pro díl�í materiálové toky vidíme, že 
materiálový tok mezi d�li�kou trubek a montážním stolem registr� má nejv�tší p�epravní 
výkon, dále se jedná o materiálové toky mezi montážním stolem a protla�ovacím za�ízením, a 
mezi lisem lamel a montážním stolem. Pro snížení p�epravního výkonu je vhodné snížit 
intenzitu, což znamená zv�tšit p�epravní dávku, nebo zmenšit vzdálenost. Zv�tšení p�epravní 
dávky není efektivní, protože pracovník odebírá kontinuáln� nad�lené trubky ru�n� ze 
záchytné �ásti d�li�ky. B�hem doby než d�li�ka nashromáždí další zásobu trubek je již 
pracovník zpátky a m�že op�t obsloužit za�ízení. Samoz�ejm� bychom mohli ud�lat n�jaký 
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Pokud dosadíme zm�nu vzdáleností do tabulky pro výpo�et p�epravního výkonu p�i stejn� 
velké intenzit� (viz 
18%. Hodnota snížení p�epravního výkonu není zanedbatelná, p�esto to pln� neoptimalizuje 
materiálový tok v
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Obr.  6-3:

Z vlastního pozorování výrobního úseku Registr je doporu�eno zv�tšit vzdálenosti 
jednotlivých letovacích stol� od sebe, tak aby se mezi n� mohlo zajet s
registry. V
stolu p�es jeden letovací st�l, který má p�i letování za sebou. V
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Pokud dosadíme zm�nu vzdáleností do tabulky pro výpo�et p�epravního výkonu p�i stejn� 
velké intenzit� (viz 
18%. Hodnota snížení p�epravního výkonu není zanedbatelná, p�esto to pln� neoptimalizuje 
materiálový tok v tomto úseku. 

Je doporu�eno tuto zm�nu dispozi�ního �ešení realizovat a zhodnot

4: Díl�í materiálové toky výrobního úseku Registr p�i žm�n� dispozi�ního �ešení úseku montáže registru

: I-D diagram pro výrobní úsek Registr

vlastního pozorování výrobního úseku Registr je doporu�eno zv�tšit vzdálenosti 
jednotlivých letovacích stol� od sebe, tak aby se mezi n� mohlo zajet s
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Pokud dosadíme zm�nu vzdáleností do tabulky pro výpo�et p�epravního výkonu p�i stejn� 
velké intenzit� (viz Tabulka 4
18%. Hodnota snížení p�epravního výkonu není zanedbatelná, p�esto to pln� neoptimalizuje 

tomto úseku. 
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Pokud dosadíme zm�nu vzdáleností do tabulky pro výpo�et p�epravního výkonu p�i stejn� 
4), vyjde nám, že p�epravní výkon pro tento úsek se zmenší o 

18%. Hodnota snížení p�epravního výkonu není zanedbatelná, p�esto to pln� neoptimalizuje 
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na letovacím pracovišti tak dochází k vzájemnému ovliv�ování �inností pracovník�.  Pokud 
vezmeme v úvahu, že za zkušebními vanami je ješt� dost volného prostoru, je tato realizace 
oddálení letovacích stol� proveditelná. 

Samotné p�est�hování stol� bude obnášet posunutí zkušebních vany a posunutí svod� pro 
acetylen, kyslík, vzduch a odsávání, což je zna�n� komplikované a investi�n� nákladné. 
Investi�ní náklady na oddálení letovacích stol� jsou odhadovány na 50 000 K�. Dosavadní 
dispozi�ní �ešení a �ešení po zv�tšení vzdálenosti letovacích stol� viz Obr.  6-4 a Obr.  6-5. 

 

 
Obr.  6-4: Dosavadní dispozi�ní �ešení pracovišt� letování garnitur a kolínek k registr�m 

 

 
Obr.  6-5: Návrh zm�ny dispozi�ní �ešení pracovišt� letování garnitur a kolínek k registr�m 

 

6.2 Výrobní úsek - Dome�ek Basis, Wand-, Kühlkonvektor 
Výrobní úsek Dome�ek z hlediska materiálového toku není úpln� optimální, i když mrak 
bod� má �áste�nou regresivní k�ivku charakteristickou jako optimaliza�ní parabola. Zde by 
bylo také optimální snížit intenzitu a vzdálenost mezi dvojicemi pracoviš�: strome�kový regál 
a tabulové n�žky, tabulové n�žky a prost�ihávací lis, lis a ohýba�ka plechu, regál – m�ížky a 
sva�ovací st�l, sva�ovací st�l a p�epravní paleta. V p�ípad� materiálového toku sva�ovací st�l 
a p�epravní paleta je ješt� pracovní st�l pro za�išt�ní svár� a kontrolu dome�ku, který je 
nedílnou sou�ástí výrobního procesu dome�ku, proto vzdálenost �inní 8m.  

Snížení intenzit není možné, protože mezi pracovišt� se již žádná dopravní jednotka nevejde. 
Zmenšení vzdáleností mezi pracovišti je problematické z d�vodu rozm�r� a charakteristiky 
obsluhy jednotlivých za�ízení a regál�. 
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: Díl�í materiálové toky výrobního úseku 
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: Díl�í materiálové toky výrobního úseku 
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: Díl�í materiálové toky výrobního úseku - Dome�ek 
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úseku Dome�ek není navrženo žádné p�euspo�ádání s

hlediska racionalizace, 5S a ergonomie je doporu�eno se soust�edit na pracovišt� 
a Kühlkonvektoru, kdy dosavadní pracovišt� je nezp�sobilé 

montáži t�chto konvektor�. Montáž se provádí na palet�, která je umíst�ná na 
vysokozdvižném vozíku a všechen montážní materiál a nástroje jsou umíst�ny okolo montáže 
bez jakéhokoli uspo�ádání. Dalším problémem je nesynchronnost výroby registr� a dome�k�. 
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úseku Dome�ek není navrženo žádné p�euspo�ádání s ohledem na 

hlediska racionalizace, 5S a ergonomie je doporu�eno se soust�edit na pracovišt� 
racovišt� je nezp�sobilé 

montáži t�chto konvektor�. Montáž se provádí na palet�, která je umíst�ná na 
vysokozdvižném vozíku a všechen montážní materiál a nástroje jsou umíst�ny okolo montáže 

ýroby registr� a dome�k�. 
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Absence plánování zadávání zakázek do výroby zp�sobuje hromad�ní jednoho nebo druhého 
montážního celku, pop�ípad� úpln� n�jaký montážní celek chybí a �eká se na n�j, aby se 
mohla zkompletovat zakázka nebo paleta. 

Pro zp�sobilost pracovišt� k montáži je navrženo vyrobit pohyblivý st�l o délce 2m, kde bude 
pracovní plocha pro montáž konvektoru a zárove� bude st�l nositelem všech pot�ebných 
montážních materiál�, ná�adí a p�ípravk�. Ná�adí a p�ípravky budou umíst�né na svislé desce 
opat�ené p�íslušnými držáky s ozna�ením podle metodiky 5S. P�íkladem pro konstruk�ní 
�ešení navrhovaného montážního stolu m�že být kompletní montážní pracovišt� od firmy 
Manutan, viz Obr.  6-7. Pro uložení montážních materiál� a díl� budou sloužit plastové 
p�epravky, které budou skladovány na policích pod pracovní deskou, a dle pot�eby budou 
vysklad�ovány na pracovní desku. 

 
Obr.  6-7: Kompletní montážní pracovišt� [5] 

6.3 Výrobní bu	ka - lineární a rolovací m�ížka 
Ve výrobní bu�ce pro výrobu lineární a rolovací m�ížky se vyrábí dva produkty, jak již název 
napovídá. Produkty mají pár spole�ných výrobních operací, ale jsou rozdílné svou montáží. 
Práv� z d�vodu spole�ného využívání pily na �ezání hliníkových lišt a využíváním 
skladovacích strome�kových regál� pro šestimetrové lišty jsou další výrobní za�ízení 
uspo�ádané v jedné výrobní bu�ce, i když ta se �áste�n� d�lí na dv� poloviny, jak m�že být 
vid�t z porovnání materiálového toku v layoutu v p�íloze 1. 

6.3.1 Výrobní �ást - lineární m�ížka 

Zobrazené hodnoty v tabulce (viz Tabulka 7), které charakterizují materiálový tok pro produkt 
„lineární m�ížka“, a vyobrazení t�chto hodnot v grafu (viz Obr.  6-8) konstatují, že jediným 
výrazným materiálovým tokem, který navyšuje p�epravní výkon je balení m�ížky, kdy balení 
probíhá po jednom kusu a celková délka balící linky je dlouhá 18 m. Našt�stí k manipulaci 
slouží vále�ková dráha, která eliminuje jakoukoliv námahu obsluhy balící linky. 
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Tabulka 6

 

 

Obr.  6-8: I

V p�ípad� výrobní bu�ky 
v za�ízených, výrobním procesu, p�ípravcích atd.
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6: Díl�í materiálové toky výrobní bu	ky 

: I-D diagram pro výrobní bu	ku 

p�ípad� výrobní bu�ky 
za�ízených, výrobním procesu, p�ípravcích atd.
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: Díl�í materiálové toky výrobní bu	ky 

D diagram pro výrobní bu	ku 

p�ípad� výrobní bu�ky – lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní 
za�ízených, výrobním procesu, p�ípravcích atd.
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: Díl�í materiálové toky výrobní bu	ky - lineární m�ížka

D diagram pro výrobní bu	ku – lineární m�ížka

lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní 
za�ízených, výrobním procesu, p�ípravcích atd.
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lineární m�ížka

lineární m�ížka 

lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní 
za�ízených, výrobním procesu, p�ípravcích atd. 
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lineární m�ížka 

lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní 
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lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní 
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lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní 
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lineární m�ížka nejsou konstatovány žádné racionaliza�ní zm�ny 
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6.3.2 Výrobní �ást 

Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
Tabulka 
intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plocho
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 
k montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
se tiskne práv� u expedi�ní plochy. Vhodn�jší 
podobných p�epravních jednotkách jako je v
o podp�rnou desku.

 

Tabulka 7

 

Obr.  6-9: I
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Výrobní �ást 

Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
Tabulka 7) a pro interpretaci jsou graficky zobrazeny v
intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plocho
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
se tiskne práv� u expedi�ní plochy. Vhodn�jší 
podobných p�epravních jednotkách jako je v
o podp�rnou desku.

7: Díl�í materiálové toky výrobní bu	ky 

: I-D diagram pro výrobní bu	ku 
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Výrobní �ást – rolovací m�ížka

Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
) a pro interpretaci jsou graficky zobrazeny v

intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plocho
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
se tiskne práv� u expedi�ní plochy. Vhodn�jší 
podobných p�epravních jednotkách jako je v
o podp�rnou desku. 

: Díl�í materiálové toky výrobní bu	ky 

D diagram pro výrobní bu	ku 
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rolovací m�ížka 

Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
) a pro interpretaci jsou graficky zobrazeny v

intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plocho
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
se tiskne práv� u expedi�ní plochy. Vhodn�jší 
podobných p�epravních jednotkách jako je v

: Díl�í materiálové toky výrobní bu	ky - rolovací m�ížka

D diagram pro výrobní bu	ku – rolovací m�ížka
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Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
) a pro interpretaci jsou graficky zobrazeny v

intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plocho
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
se tiskne práv� u expedi�ní plochy. Vhodn�jší je spíše p�evážet více m�ížek najednou na 
podobných p�epravních jednotkách jako je v p�ípad� p�evozu lineární m�ížky, které se 

rolovací m�ížka

rolovací m�ížka 
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Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
) a pro interpretaci jsou graficky zobrazeny v diagramu (viz 

intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plocho
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
je spíše p�evážet více m�ížek najednou na 

p�ípad� p�evozu lineární m�ížky, které se 

rolovací m�ížka 
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Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v
diagramu (viz Obr.  

intenzita a vzdálenost mezi montážním stolem a expedi�ní plochou, kde se zabalí rolovací 
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
je spíše p�evážet více m�ížek najednou na 

p�ípad� p�evozu lineární m�ížky, které se 
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Hodnoty materiálového toku pro produkt „rolovací m�ížka“ jsou zobrazeny v tabulce (viz 
Obr.  6-9). Výkyv tvo�í 

u, kde se zabalí rolovací 
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
je spíše p�evážet více m�ížek najednou na 

p�ípad� p�evozu lineární m�ížky, které se 
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tabulce (viz 
). Výkyv tvo�í 

u, kde se zabalí rolovací 
m�ížka a umístí na paletu. Zde se nabízí možnost umístit materiál pro zabalení m�ížky p�ímo 

montážnímu stolu, ale zabalená m�ížka se musí ihned ozna�it identifika�ním štítkem, který 
je spíše p�evážet více m�ížek najednou na 

p�ípad� p�evozu lineární m�ížky, které se doplní 
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Z vlastního pozorování výrobního procesu rolovací m�ížky vyplynulo doporu�ení na 
zautomatizování a zp�esn�ní prost�ihávání hliníkových lišt, protože dosavadní prost�ihávací 
za�ízení je málo výkonné, složité na p�estavbu, složité na obsluhu a výrobn� nep�esné, tak že 
se musí následn� prost�ižené díry ru�n� odjehlit kuželovým záhlubníkem. Takováto výrobní 
operace je zna�n� náro�ná na výrobní zdroje, konkrétn� je zapot�ebí dvou pracovník�. Jeden 
pracovník obsluhuje prost�ihávací lis (zakládání a odebírání lišt) a druhý pracovník odjehluje 
vzniklé ot�epy. Zde již bylo poptáno za�ízení, které by odstranilo tyto nedostatky a snížilo 
pot�ebu zdroj� na tuto operaci. V následné kapitole bude za�ízení up�esn�no a ekonomicky 
zhodnoceno. 

Dalším jednoduchým vylepšením p�i montáži rolovací m�ížky je nasazovací trn z polyamidu, 
který se nasune do pružiny (spojovací a napínací prvek pro držení lišt a distan�ní vále�ek), tak 
aby se daly lišty a pouzdra snáze nasunout na pružinu, viz p�íloha �. 7. Po�ízení takového 
p�ípravku není nijak ekonomicky náro�né a vyrobí ho firemní dílna údržby. Aplikace 
p�ípravku je znázorn�na na následném obrázku, viz Obr.  6-10. 

 
Obr.  6-10: Nasazovací trn v praxi 

  



Západo�eská univerzita v Plzni, Fakulta strojní,                 Diplomová práce, akad.rok 2012/13
Pr�myslové inženýrství a management

 

6.4 Výrobní úsek 
Výrobní úsek V
náro�ný
zásobník plechu) jsou velmi vysoké (z
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fa
plánování tohoto výrobního úseku. Z
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 
nemohou být blíže k

Tabulka 8

Obr.  6-11

Tento výrobní úsek je teprve v
p�ípravk� atd., tudíž 
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Výrobní úsek 
Výrobní úsek Vana je z
náro�ný, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 
zásobník plechu) jsou velmi vysoké (z
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fa
plánování tohoto výrobního úseku. Z
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 
nemohou být blíže k

8: Díl�í materiálové toky výrobního úseku 

11: I-D diagram pro výrobní úsek 

Tento výrobní úsek je teprve v
p�ípravk� atd., tudíž 
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Výrobní úsek - vana 
ana je z hlediska jakéhokoliv p�euspo�ádání di

, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 
zásobník plechu) jsou velmi vysoké (z
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fa
plánování tohoto výrobního úseku. Z
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 
nemohou být blíže k ohra�ovacímu lisu z

riálové toky výrobního úseku 

D diagram pro výrobní úsek 

Tento výrobní úsek je teprve v
p�ípravk� atd., tudíž zde zatím

 

"(��(

30
"�����!�5 �

���� ���5�$%��

���0!�30
"����

������(��	%�

Západo�eská univerzita v Plzni, Fakulta strojní,                 Diplomová práce, akad.rok 2012/13
Pr�myslové inženýrství a management 

 
hlediska jakéhokoliv p�euspo�ádání di

, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 
zásobník plechu) jsou velmi vysoké (z d�vodu vlastních stavebních základ�). Proto analýza 
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fa
plánování tohoto výrobního úseku. Z I
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 

ohra�ovacímu lisu z

riálové toky výrobního úseku 

D diagram pro výrobní úsek – vana 

Tento výrobní úsek je teprve v po�átcích
zatím není prostor pro
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hlediska jakéhokoliv p�euspo�ádání di
, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 

d�vodu vlastních stavebních základ�). Proto analýza 
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fa

I-D diagramu je patrné, že jediným problémovým 
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 

ohra�ovacímu lisu z d�vodu manipulace a otá�ení až t�ímetrových díl�.  

riálové toky výrobního úseku - vana 

po�átcích a také byl dob�e naplánován z
prostor pro racionalizaci.
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hlediska jakéhokoliv p�euspo�ádání di
, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 

d�vodu vlastních stavebních základ�). Proto analýza 
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fa

D diagramu je patrné, že jediným problémovým 
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 

d�vodu manipulace a otá�ení až t�ímetrových díl�.  

a také byl dob�e naplánován z
racionalizaci. 
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hlediska jakéhokoliv p�euspo�ádání dispozi�ního 
, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 

d�vodu vlastních stavebních základ�). Proto analýza 
materiálového toku je pouze orienta�ní, zda nevznikla n�jaká fatální chyba v

D diagramu je patrné, že jediným problémovým 
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 
stroj) a Trubendem (ohra�ovací lis), kdy pracovník musí dojít do regálu pro dané díly na 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 

d�vodu manipulace a otá�ení až t�ímetrových díl�.  

a také byl dob�e naplánován z
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spozi�ního �ešení zna�n� 
, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 

d�vodu vlastních stavebních základ�). Proto analýza 
tální chyba v

D diagramu je patrné, že jediným problémovým 
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 

regálu pro dané díly na 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 

d�vodu manipulace a otá�ení až t�ímetrových díl�.  

a také byl dob�e naplánován z hlediska za�ízení, 
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�ešení zna�n� 
, protože náklady na p�emíst�ní výrobních za�ízení (Trumatic 6300, Trubend 5130 a 

d�vodu vlastních stavebních základ�). Proto analýza 
tální chyba v procesu 

D diagramu je patrné, že jediným problémovým 
místem je vzdálenost regálu jako mezizásobníku mezi Trumaticem (vysekávací a laserový 

regálu pro dané díly na 
ohýbání a po ohnutí p�enést daný díl na manipula�ní jednotku. Manipula�ní jednotka a regál 

d�vodu manipulace a otá�ení až t�ímetrových díl�.   

 

 

hlediska za�ízení, 
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6.5 Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
Po nalakování vany s
�ešení v
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 
nav�šování) a doprava z
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 
kompletaci Ascotherm� eco s
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s
p�emíst�ním na balící linku. Toto �ešení je vyobraz

Tabulka 9

Obr.  6-12
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
Po nalakování vany s
�ešení v jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 
nav�šování) a doprava z
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 
kompletaci Ascotherm� eco s
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s
p�emíst�ním na balící linku. Toto �ešení je vyobraz

9: Díl�í materiálové toky výrobního úseku 

12: I-D diagram pro výrobní úsek 
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
Po nalakování vany s registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 

jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 
nav�šování) a doprava z lakovny (pracovišt� sv�šování). Z hledisk
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 
kompletaci Ascotherm� eco s 
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s
p�emíst�ním na balící linku. Toto �ešení je vyobraz

: Díl�í materiálové toky výrobního úseku 

D diagram pro výrobní úsek 
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 

jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 

lakovny (pracovišt� sv�šování). Z hledisk
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 

 ventilátorem, kdy by byl stále
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s
p�emíst�ním na balící linku. Toto �ešení je vyobraz

: Díl�í materiálové toky výrobního úseku 

D diagram pro výrobní úsek – kompletace a balení Ascotherm eco
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 

jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 

lakovny (pracovišt� sv�šování). Z hledisk
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 

ventilátorem, kdy by byl stále
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s
p�emíst�ním na balící linku. Toto �ešení je vyobrazené 

: Díl�í materiálové toky výrobního úseku – kompletace a balení Ascotherm eco

kompletace a balení Ascotherm eco
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 

jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 

lakovny (pracovišt� sv�šování). Z hledisk
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 

ventilátorem, kdy by byl stále uzp�soben k
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s

ené na Obr.  

kompletace a balení Ascotherm eco

kompletace a balení Ascotherm eco 
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování
registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 

jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 

lakovny (pracovišt� sv�šování). Z hlediska dispozi�ního �ešení 
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 

uzp�soben k této �innosti. Druhý 
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s

Obr.  6-13.  

kompletace a balení Ascotherm eco 
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Výrobní úsek kompletace a balení Ascotherm eco po lakování 
registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 

jedné linii, kdy kompleta�ní st�l navazuje na vále�kový dopravník, který vede až za 
ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 

a dispozi�ního �ešení 
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 

této �innosti. Druhý 
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 
spole�ných pro všechny typy Ascothermu a kompletací typu KRN91 a KRN92 s následným 
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registrem je pot�eba zkompletovat Ascotherm eco a zabalit. Zde je 
který vede až za 

ovinova�ku. Dle analýzy pracovišt� je všechen drobný materiál p�i ruce. Analýzu 
materiálového toku a její interpretaci ovliv�ují dva toky a to doprava na lakovnu (pracovišt� 

a dispozi�ního �ešení 
tohoto úseku není pot�eba n�jakého p�euspo�ádání, jen je t�eba zahrnout do plánu zdvojení 
kompleta�ního stolu p�i navýšení zakázek. Jeden kompleta�ní st�l by sloužil �ist� pro 

této �innosti. Druhý 
st�l by sloužil pro �innosti spojené s odstra�ováním krytek po lakování a montážní díl� 

následným 
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Obr.  6-13: Návrh umíst�ní dvou kompleta�ních stol� pro Ascotherm eco  
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7 Ekonomické hodnocení 
Ekonomická stránka racionaliza�ních zm�n je nedílnou sou�ástí hodnocení realizace t�chto 
zm�n. V této práci bylo navrženo pár racionaliza�ních zm�n, jak v uspo�ádání pracoviš�, tak i 
v zautomatizování výrobních �inností. 

N�které níže uvedené hodnoty byly kv�li citlivosti dat vynásobeny neuvedeným 
koeficientem. 

Bylo navrženo p�euspo�ádání pracovišt� letování registr�, kdy z hlediska ergonomie by bylo 
lepší oddálit jednotlivé stoly pro letování od sebe, vybudování p�ehledného a ergonomického 
pracovišt� na kompletaci Basis-, Wand- a Kühlkonvektor�, kde by se umístil nový montážní 
st�l s uspo�ádáním výrobního materiálu, ná�adí a p�ípravk� dle metodiky 5S, a p�idání 
kompleta�ního stolu na pracovišti kompletace Ascotherm eco. 

Investi�ní náklady na oddálení letovacích stol� jsou odhadovány na 50 000 K�. Jedná se o 
posunutí jednoho svodu acetylenu a kyslíku, svodu vzduchotechniky, dvou svod� pro stla�ený 
vzduch a st�hovací práce. Bohužel není možné racionáln� stanovit úspory, které zm�na 
p�inese. Tuto investici bychom klasifikovali jako investici do ergonomie, kdy zisk p�ináší 
snížení zdravotních problém� pracovník�. 

Investi�ní náklady do montážního stolu pro pracovišt� kompletace konvektoru budou 
p�ibližn� 30 000 K�. Op�t ur�it o kolik se sníží výrobní náklady díky tomuto vylepšení, není 
možné a investice bude zohled�ována jako vylepšení ergonomi�nosti pracovišt� a zlepšení 
vzhledu pracovišt� a celé výroby. 

Investice do p�idání jednoho kompleta�ního stolu pro kompletaci Ascothermu eco po 
lakování je rozši�ující investicí. V p�ípad� v�tšího množství zakázek na Ascotherm eco typ 
KRN81, KC281 a KC481 s p�ítomností i v�tšího množství zakázek typu KRN91 a KRN92 se 
zvýší výrobní kapacita minimáln� dvojnásobn�, tím že rozd�líme �innosti rovnom�rn� na dva 
kompleta�ní stoly. Odhadovaná investice do kompleta�ního stolu je 20000K�. P�ínos druhého 
kompleta�ního stolu bude možné ocenit až p�i nár�stu zakázek. 

Do racionaliza�ní investice za�adíme koupi za�ízení na d�rování hliníkových lišt 
s automatizací zakládání a odebírání lišt z pracovního prostoru. 

D�rovací za�ízení s automatickým zakládáním hliníkových lišt 
Jak již bylo popsáno v oddílu 0, výrobní operace na d�rování hliníkových lišt pro rolovací 
m�ížku je zna�n� náro�ná na lidské zdroje a tudíž má velký vliv na výrobní náklady. 
Momentáln� zde pracují dva pracovníci, aby pokryli dosavadní poptávku. Dosavadní za�ízení 
na d�rování hliníkových lišt je nep�esné a s malým výrobním výkonem, což zp�sobuje, že 
první pracovník musí n�které rozm�ry lišt zakládat na dvakrát nebo dokonce nat�ikrát. 
Z d�vodu nep�esnosti prost�ižení díry vzniká ot�ep na spodní hran� lišty, který následn� ru�n� 
odstra�uje druhý pracovník za pomoci aku-vrta�ky a kuželového záhlubníku. 

Z t�chto d�vod� bylo poptáno za�ízení, které by odstranilo tyto nedostatky a ješt� zefektivnilo 
celou výrobní operaci. 
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Obsah poptávky: 
Za�ízení by m�lo obsahovat: 

• vstupní zásobník na založení lišt 

• automatické založení lišt do d�rovací �ásti za�ízení 

• d�rovací �ást za�ízení se snadným p�enastavováním rozte�í nástroj� dle rozte�í d�r  

• automatické p�esunutí hotových lišt do výstupního zásobníku 

• výstupní zásobník 

 

Volba technologie d�rování musí být taková, aby vznikaly minimální ot�epy na hranách d�r. 
V pracovní operaci není plánováno srážení hrany. 

Vstupní a výstupní zásobník musí být ergonomický pro obsluhu, m�l by spot�ebovávat 
minimum �asu obsluhy na založení lišt a m�l by mít kapacitu 50 ks. 

Lišty se nesmí poškrábat (hlavn� v �ásti ozna�ené �erchovanou �árou (pohledová strana) dle 
výkresu 1009340-000-00). 

Za�ízení by m�lo být snadno p�enastavitelné a m�lo by spl�ovat p�esnost rozte�í d�r dle 
výkres�. 

Hydraulický agregát nebude p�edm�tem nabídky.  

Takt za�ízení max. 15 s. 

Hliníkové lišty mají dv� nebo t�i díry (Ø7mm) v r�zných rozte�ích dle délky lišty viz výkresy 
1020740-000-00 a PD 11082_. 

Tvar lišty viz výkres 1009340-000-00. 

 

Na poptávku za�ízení pro d�rování s automatickým zakládáním a odebíráním hliníkových lišt 
zareagovalo n�kolik firem, které se zabývají výrobou t�chto za�ízení. Za�ízení, které splnilo 
požadavky uvedené v poptávce a bylo zárove� ekonomicky nejvýhodn�jší, je navržené firmou 
XY. Toto za�ízení zahrnuje následující �ešení: 

• vstupní zásobník pro založení díl� k d�rování obsluhou pracovišt� 

• manipulátor pro založení dílu do místa d�rování 

• d�rovací nástroje (3ks)  

• základní rám s posuvnou osou pro nastavení pozic d�rovacích nástroj� v závislosti 
na zpracovávaném dílu 

• výstupní dopravník pro odebrání díl� po d�rování 

• �ídicí systém pro kontrolu a �ízení jednotlivých modul� pracovišt� 

• bezpe�nostní prvky pro automatický provoz d�rovacího za�ízení 

• hydraulický agregát – není p�edm�tem nabídky 
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Sou�ástí nabídky jsou i následující body: 

• doprava do firmy 

• instalace a zkoušky pro ov��ení funkce 

• dokumentace pro uvedení do provozu 

o výkresy sestav nových mechanických modul� za�ízení  

o zapojení �idel a ventil� – elektrické schéma 

o hydraulické schéma 

o SW 

o prohlášení o shod�  

 

Cena realizace za�ízení 840.000,- K� 

 

Nyní je pot�eba ješt� prov��it zda vynaložené investi�ní náklady p�inesou n�jaký užitek, 
nap�íklad, což se p�edpokládá, ušet�ení lidských zdroj� �ímž dojde ke snížení výrobních 
náklad�. 

Ve firm� Kermi s.r.o. je v p�ípad� racionaliza�ní investice požadována maximální návratnost 
2 roky, ve výjime�ných p�ípadech až 3 roky. 

Pro porovnání stávajícího a nového za�ízení pro d�rování hliníkových lišt je pot�eba vypo�ítat 
úsporu ve zpracovatelských nákladech. Zde budeme vycházet z p�edpokládaných zakázek 
rolovacích m�ížek s hliníkovými lištami na rok 2013. Pro ov��ení nám m�že sloužit první 
kvartál roku 2013. 

V prvním kvartálu roku 2013 bylo vyrobeno 567 ks rolovacích m�ížek, p�esto se p�edpokládá 
objem výroby v roce 2013 na 3100 ks rolovacích m�ížek. Z firemních statistik se ví, že co se 
tý�e zakázek, je první a kvartál slabší �ástí roku. Objem zakázek nar�stá až v následujících 
kvartálech hlavn� v druhé polovin� roku, kdy se stavby dokon�ují nebo se provádí 
rekonstrukce topných systém� p�ed nadcházející topnou sezónou. Nej�ast�jší velikostí 
rolovací m�ížky je rozm�r o délce 2 m. Pro výrobu dvoumetrové rolovací m�ížky je zapot�ebí 
100 ks lišt. Celkov� je pot�eba zpracovat 310 000 ks hliníkových lišt 

 

Zpracovatelské náklady se skládají z p�ímých mezd a strojních náklad�, pro naše ú�ely 
nebude zahrnuta výrobní režie  

[ ]
[ ]

[ ]operaceK�nakladystrojniSN

operaceK�mzdyprimePMz
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−
−

−
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  [7]  

P�ímé mzdy stanovím sou�inem spot�eby �asu na operaci a mzdovým tarifem 
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stávající 

zpracování 
nové 

zpracování 

jednotkový �as tAC [min] 0,45 0,07 

dávkový �as tBC [min] 10 5 

velikost dávky [ks/dávka] 800 800 

Norma �asu na operaci 
[min/operace] 0,46 0,07 

mzdový tarif [K�/h] 250 250 

Mzdové náklady [K�/operace] 1,93 0,30 

Tabulka 10: P�ímé mzdy na operaci 

[ ]operace
d
t

tN�
v

BC
AC min/+=   [6]  

 

Výpo�et strojních hodinových sazeb: 

[ ] [ ]
[ ]obdobihfondcasovyyvyužite
obdobiK�nakladystrojni

hK�SHS
/ln

/
/ =   [8]  

   kalkula�ní odpisy [K�/období] 

+ kalkulované úroky [K�/období] 

+ prostorové náklady [K�/období] 

+ náklady na energii [K�/období] 

+ náklady na opravy [K�/období] 

= strojní náklady [K�/období] 

 

 

 

  
stávající 

zpracování 
nové 

zpracování 

Po�izovací cena [K�] 0 840 000 

doba životnosti [roky] 8 8 

plocha pracovišt�  [m2] 12 12 

cena za 1m2/rok [K�/rok] 1 600 1 600 

výkon motoru [kW] 4,75 6 

cena za1kWh [K�/kWh] 2,9 2,9 

faktor oprav 0,2 0,2 

využitelný �asový fond 
[h/rok] 1 750 1 925 

Tabulka 11: Základní údaje o za�ízeních k daným zpracováním 
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Stanovení strojních náklad�: 

P�edpoklady: lineární forma odpisování 

  Úroková míra 8% 

  Využití výkonu stroje 60% 

  Jednosm�nný provoz 
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stávající 

zpracování 
nové 

zpracování 

kalkulované odpisy [K�/období] 0 105 000 

kalkulované úroky [K�/období] 0 33 600 

prostorové náklady [K�/období] 19 200 19 200 

náklady na energii [K�/období] 14 464 20 097 

náklady na opravy [K�/období] 10 000 21 000 

strojní náklady [K�/období] 43 664 198 897 

Tabulka 12: Strojní náklady za období 

Stanovení strojní hodinové sazby: 

  
stávající 

zpracování 
nové 

zpracování 

�as chodu t5 [min] 0,225 0,25 

�as klidu t4 [min] 10 5 

velikost dávky [ks/dávka] 800 800 

Norma �asu na operaci 
[min/operace] 0,24 0,26 

strojní hodinová sazba [K�/h] 25 103 

strojní náklady [K�/operace] 0,10 0,44 

Tabulka 13: Strojní náklady na operaci 
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Zpracovatelské náklady za období: 

  
stávající 

zpracování 
nové 

zpracování 

Mzdové náklady [K�/operace] 1,93 0,30 

strojní náklady [K�/operace] 0,10 0,44 

Zpracovatelské náklady 
[K�/operace] 2,03 0,75 

Po�et operací [operace/období] 310 000 310 000 

Zpracovatelské náklady 
[K�/období] 628 012 230 980 

Tabulka 14: Zpracovatelské náklady za období 

Ro�ní úspora nového v��i stávajícímu zpracovaní: 

 

usporarocniÚ

rokK�ZNZNÚ
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nsr

_
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  [7]  

 

[ ]
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Ú
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840000

−
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Doba úhrady investice do za�ízení pro nové zpracování hliníkových lišt �inní 2 roky a 6 
týdn�. 
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8 Záv�r 
V této práci jsem se zabýval analýzou dosavadního uspo�ádání výroby a jejím zhodnocením z 
hlediska manipulace s materiálem a jejího p�epravního výkonu. Uvedl jsem a zhodnotil 
produkty, které ovliv�ují výroby Ascotherm eco a také jsem je pro porovnání zanalyzoval 
z hlediska manipulace s materiálem a z hlediska p�epravního výkonu. 

Z d�vodu pom�rn� dobrého dispozi�ního �ešení výroby Ascothermu eco a produkt�, které 
ovliv�ují výrobu Ascothermu eco, nebylo t�eba provád�t v�tší zásah do uspo�ádání výroby, a 
proto jsem navrhl díl�í �ešení jednotlivých výrobních úsek� a bun�k. V n�kterých úsecích 
jsem navrhnul i racionaliza�ní zlepšení výrobních operací, které jsem následn� ekonomicky 
zhodnotil. 

Doporu�uji realizovat všechna navržená �ešení a to z d�vodu snížení výrobních náklad�, 
zlepšení pracovních podmínek (ergonomie) a uspo�ádanosti pracoviš�. 

K práci jsou p�iložené výpo�tové tabulky v programu MS Office Excel, do kterých lze 
kdykoliv dosadit aktuální hodnoty a znovu p�ehodnotit optimální uspo�ádání výroby v hale 
�.13. 
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Layout výroby Ascotherm eco se schématem toku 
materiálu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

P�ÍLOHA �. 2 

 

 

 

 

 

 

 

Layout výroby Basis konvektoru se schématem toku 
materiálu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

P�ÍLOHA �. 3 

 

 

 

 

 

 

 

Layout výroby Wandkonvektoru se schématem toku 
materiálu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

P�ÍLOHA �. 4 

 

 

 

 

 

 

 

Layout výroby Decken-Kühlkonvektoru 
se schématem toku materiálu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

P�ÍLOHA �. 5 

 

 

 

 

 

 

 

Díl�í materiálové toky všech produkt�, 
 montážních celk� atd. 
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Výrobní výkres p�ípravku 
Nástr�ný trn 
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