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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva navrhem feSeni inovované linky pro finalni Gpravu za tepla
valcovanych dlouhych vyrobkl. Cilem prace je provést analyzu pozadavki na finadlni
upravu novych vyrobkil, vyhodnotit rozsah potfebnych zmén stavajici linky pro dotipravu
vzhledem k nové vzniklym pozadavkim a nasledné zpracovat navrh projektu, jehoz pied-
métem bude feSeni doupravenské linky spliujici veskeré identifikované pozadavky na fi-
nalni upravu novych vyrobkul. Teoretickd ¢ast prace je vénovana predev§im problematice
vyroby. Prakticka c¢ast zahrnuje zejména analyzu pozadavkd vzniklych v souvislosti
S rozSifovanim vyrobniho programu spolecnosti a projekt nabizejici feSeni rozporu mezi

novymi pozadavky na finalni Gipravu a stavajicimi moznostmi findlni Gpravy.

Kli¢ova slova: proces vyroby, dlouhé vyrobky valcované za tepla, findlni Giprava, linka pro

finalni Gpravu

ABSTRACT

Diploma thesis is focused on the concept of innovated solution of finishing line for hot
rolled long products at XY Company. The aim of the thesis is to analyze requirements on
the final conditioning of new products, evaluate the scope of changes needed to be done,
regarding the state of current finishing line and new final conditioning requirements in
order to elaborate the concept of new finishing line that would be able to realize all new
final conditioning requirements identified during the analysis. In the first part, mainly the
production theory is discussed. The practical part includes especially the analysis of new
final conditioning requirements which are connected with production programme innova-
tion and the project presenting possible solution of the disaccord between new final condi-

tioning requirements and existing final conditioning options of the current finishing line.

Keywords: production process, hot rolled long products, final conditioning, finishing line
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UvVOD

Nejit vpied znamena kracet nazpét — i tak by se dalo par slovy charakterizovat soucasné
podminky podnikéni. Co vSak v pfipad¢ podniku znamenad jit vpfed? Mou odpovédi na
polozenou otdzku by bylo neustale reagovat na zmény okolniho prostiedi, aktivné vyhle-

davat prilezitosti ke zlepSeni, inovovat.

Za moznosti vzniku této prace stoji prave inovace, nebot’ v souvislosti s planovanym rozsi-
fovanim vyrobniho programu |
vyvstaly nové naroky na proces vyroby, v¢etné novych pozadavki na proces finalni tpra-
vy. Tyto nové pozadavky na proces finalni upravy pak predstavovaly impuls K feSeni pro-

blematiky doupravenské linky, jez by byla schopna tyto pozadavky plnit.

Odtud se zrodilo téma prace, jimz je navrh inovovaného feSeni doupravenské linky v dané
spolecnosti. Cilem diplomové prace je provést analyzu vzniklych pozadavki na finalni
upravu noveé zavadénych vyrobkl, vyhodnotit rozsah potfebnych zmén stavajici linky pro
doupravu vzhledem k nové vzniklym pozadavkiim a nasledné zpracovat navrh projektu,
jehoz pfedmétem bude feSeni doupravenské linky spliujici veskeré identifikované poza-
davky na finalni ipravu novych vyrobku.

rowr

V teoretické Casti prace je vénovana pozornost predev§im problematice vyroby, vyrobniho

procesu a moznostem uspoiadani pracovist’.

Prakticka cast prace zacind predstavenim spolec¢nosti, pro niZ byl projekt zpracovan. Na-
sleduje bliz§i seznameni s vyrobky nové zavaddénymi do vyroby a vyrobnim procesem
v podminkach ||| G budc dané virobky vyrabét. Stézejni
¢ast analyzy predstavuji kapitoly v€nované nové vzniklym pozadavkim na proces doupra-
vy a soucasnému stavu doupravenské linky, na jejichz zdkladé je postaveno zhodnoceni
potfebnych zmén. Soucésti navrhovaného projektu je pak uvodni piedstaveni projektu,
SWOT analyza projektu, analyza rizika, navrh prabehu procesu finalni doipravy a mate-
rialovych tokl, navrh prostorového feseni linky, sestaveny harmonogram projektu a v za-

véru je navrhovany projekt posouzen z hlediska nakladt a vyhodnocen.
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1 VYROBA JAKO HLAVNI CINNOST PRUMYSLOVEHO
PODNIKU

1.1 Pojem vyroba

Pojem vyroba je mozné vysvétlit jako libovolnou kombinaci vyrobnich faktora, jejichz

vysledkem je urcity vykon, ktery mize byt:

e hmotného charakteru — vyrobek;

e nebo nehmotného charakteru — sluzba.

Synek (2007, s. 242) a Wohe (2007, s. 253) zduraznuji, Ze pii tomto pohledu je za vyrobu

mozné oznacit veskeré ¢innosti, probihajici v rdmci podniku, tedy jmenovité:

e pofizovani vyrobnich faktorti, kam spada zejména:

o investi¢ni ¢innost tj. pofizovani hmotného majetku,

o personalni ¢innost tj. zabezpecovani lidskych zdrojt,

o finanéni aktivity podniku, jejichZ pfedmétem jsou finance podniku;
e logistické ¢innosti, kde je mozné zatadit naptiklad dopravu a skladovani;

e manazerské aktivity zahrnujici pldnovani, organizovani a kontrolu.

-----

V uz$im vyznamu se pak vyrobou rozumi pouze samotna tvorba vykond, tj. vyrobkd, ¢i
sluzeb, kdy Synek (2007, s. 242) podotyka, Ze v nejuz§im pojeti se jedna pouze o urcité

sluzby a nelze do nich zafadit napt. sluzby obchodni ¢i bankovni.

1.2 Zakladni otazky spojené s vyrobou

Realizace vyroby je obvykle spojena s feSenim tii zékladnich otazek:

e . Co?*—je nutné stanovit, jaké vyrobky budou vyrabény a urcit objemy vyrob,
tedy stanovit vyrobni program, ktery je vzhledem k ménicim se pozadavku trhu
vhodné obménovat;

o Jak?“— tato otazka zahrnuje zejména rozhodovani o technologii vyuzité pii vy-
rob¢ a vstupnich surovinach a materidlech;

e Pro koho? — je dilezité, aby vyprodukované vyrobky nalezly odbyt, jinak je

mozné konstatovat, ze danou vyrobni ¢innost by nemélo viibec smysl vykonévat.
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1.3 Clenéni vyroby

Wohe (2007, s. 254) poklada vyrobu za hlavni funkci podniku a ¢leni ji dale na jednotlivé
dil¢i oblasti vyroby piedstavené na schématu nize — viz Obr. 1. Vstupy je dle né&j myslena
prvni faze, v rdmci niz probiha zajistovani vyroby surovinami, materidlem, vyrobnimi pro-
stiedky a pracovnimi silami. Funkci pfepravy je prekonavani prostorovych vzdalenosti

v ramci podniku, zejména mezi jednotlivymi vyrobnimi prostfedky. V souvislosti se skla-
dovanim je mozné uvést jako ptiklad pottebu uskladnit vstupy do vyroby do doby, nez
dojde Kk jejich pfeméné v ramci vyrobniho procesu. Zhotovovani pak mize nabyvat rtz-

nych podob v zéavislosti na typu podniku.

Vstupy

Pieprava

Vyroba

Skladovéni

Zhotovovani

y

Obr. 1. Clenéni vyroby — Wohe. (Vlastni zpracovani)

Ponékud rozdilnym zptisobem pfistupuje ke ¢lenéni vyroby ve vyrobnim podniku Synek
(2007, s. 254), viz také Obr. 2. V ramci vyroby rozlisuje vyrobu, jejiz vyrobky tvoii hlavni
napli vyroby podniku — hlavni vyroba, vyrobu polotovarti a nahradnich dilt — vedlejsi vy-
roba, zpracovavani odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby ¢i vyrobu za tcelem vyuziti volné
kapacity — dopliikova vyroba a vyrobu lisici se od ostatnich svym charakterem - pfidruze-

nou vyrobu.
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Hlavni vyroba

Vedlejsi vyroba

Vyroba

Doplitkova vyroba

Piidruzena vyroba

J

Obr. 2. Clenéni vyroby — Synek. (Vlastni zpracovani)

1.4 Typy vyroby

Vyrobu je mozné posuzovat z mnoha rtiznych hledisek. Jednim z nejbéznéjsich ¢lenéni
vyroby je to, které bere v potaz poéty druhli a mnozstvi vyrabénych vyrobku. Z tohoto hle-

diska se rozliSuje vyroba:

e kusova — pro ni je charakteristické, Ze se konkrétni vyrobek, poptipadé celd zakaz-
ka, vyrabi jen jednou, a proto vyZaduje kvalifikovanou pracovni silu, Synek (2007,
s. 243) pak v ramci kusové vyroby rozliSuje dale to, zda:
o se musi za vyrobky pfemistovat pracovni sily — vyroba na stavenisti;
o zakaznik stanovuje parametry findlniho vyrobku — klasickd vyroba na za-
kazku;
o zhotoveni vyrobku vyzaduje projekt — vyroba podle projektu;
e sériova — je vyrabén vyssi pocet vyrobkl v davkach;
e hromadna — vyrabi se velké objemy jednoho druhu vyrobku.
Tucek a Bobak (2006, s. 46) pak ke kusové, sériové a hromadné vyrobé piitazuji také job-
bing, ktery charakterizuji jako vyrobu, pro kterou je typické pouziti stejnych vstupli, ovsem

findlni vyrobky se od sebe lisi.
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Logisticka typologie vyroby zahrnuje nékteré jiz vySe zminéné typy vyrob:

e procesni vyroba — vyroba finalniho vyrobku je realizovana na jednom stroji;

e proudova — jeden nebo n¢kolik ptibuznych vyrobkl prochazi vyrobnim procesem
bez vzniku mezioperacnich zasob;

e plynula — fesi se pomoci vyrobnich linek;

e linkova — n€kolik vyrobkt, U nichz nedochazi k velkym vykyviim ve spotieb¢, pro-
chézi vyrobnim zdvodem po pevné trase sloZzené ze stejnych zatizeni a neni vylou-
¢en vznik mezioperacnich zasob;

e zakazkové — rizné vyrobky jsou piesouvany po riznych trasdch mezi funkénimi
skupinami technologicky® uspofadanych zafizen;

e projektova organizace — jednordzova vyroba technicky slozitych vyrobki na ptani

zakaznika.
Z hlediska zadavéni vyrobnich programil do vyroby, je mozné rozliSovat:

e vyrobu podle zakazek — vyroba, poptipad¢ jeji Cast, je zahdjena teprve po uzavieni
dohody s konkrétnim zakaznikem;

e vyrobu na sklad — v pfipad¢ predikované ¢i doptedu zndmé poptavky;

e vyrobu fizenou zasobami — impulsem k zahajeni vyroby je pokles zasoby hotovych

vyrobki na skladé pod pfedem stanovenou mez.

o technologickém uspotfadani bude v ramci této prace pojednano pozd¢ji.
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2 VYROBNI SYSTEM

2.1 Definice a charakteristika systému

Tucek a Bobak (2006, s. 18) definuji systém jako: ,,mnozinu prvkii a mnozZinu vazeb mezi
nimi, které spolecné urcuji viastnosti celku*. Systém vzajemné propojenych vyrobnich a
pomocnych prostfedkli, vyrobnich sil a materidlovych vstupii pak oznacuji za vyrobni sys-

tém.
Za dulezité obecné charakteristiky systému je dle Leseura (2010, s. 13) mozné povaZovat:

e synergii jednotlivych ¢asti systému — tato synergie znamena, ze ve vysledku je sys-
tém vice nez jen pouhou mnozinou prvkil a vazeb mezi nimi;

e chovani — v disledku dynamickych interakci mezi ¢astmi systému projevuje systém
urc¢ité chovani;

e hierarchii — dochazi ke strukturovani, jednoduchym ptikladem muize byt vztah sys-
tém/subsystém;

e ohraniceni — vymezeni hranic mezi syst¢émem a vnéjSim okolim;

e otevienost — u otevienych systému probiha interakce s jejich okolim, na jejichz za-
klad¢ se systém mize naptiklad ptizpiisobovat ménicim se podminkdm ve svém

okoli.

Horvath (2007, s. 15) se zabyva blize provoznimi charakteristikami systému a v této sou-

vislosti se zmifuje o:

e casu nutném k vykonani pfislusné funkce systému;
e narocnosti systému na zdroje potfebné k vykonani pfislusné funkce systému;
e spolehlivosti systému;

e pruznosti systému.

Vazba mezi strukturou systému a jeho provoznimi charakteristikami pak dle n¢j mtze do-
sahovat dvou kvalit. V piipadé¢, kdy je systém stabilni a struktura systému je urcujici pro
konkrétni provozni charakteristiky, jsou provozni charakteristiky rovnéZ stabilni. Na dru-
hou stranu vSak mohou existovat pozadavky na vyvoj provoznich charakteristik systému a
V tomto piipad¢ se struktura systému postupné méni za Gcelem pozadované kvality pro-
voznich charakteristik systému — je tedy vytvofena zpétna vazba mezi provoznimi charak-

teristikami a strukturou systému.
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2.2 Vymezeni vyrobniho systému

Pti aplikaci obecné definovanych charakteristik systému na systém vyrobni lze konstato-
vat, Ze vyrobni systém opravdu vykazuje veskeré vySe zmifiované znaky. Problematickou
se vSak muze jevit otazka vymezeni hranic mezi vyrobnim systémem a jeho vnéjSim oko-

lim.

Tucek a Bobak (2006) predstavuji ve své publikaci dvé mozna pojeti vymezeni vyrobniho
systému a to z Sir§tho a uz§iho pohledu. V rdmci vymezeni vyrobniho systému Vv §irSim
pojeti rozlisuji:
e okoli oborové, v némz jsou zahrnuti:
o Kklienti,
o konkurence,
o dodavatel¢;
e okoli obecné, zahrnujici:
o vladni sektor,
o technologicky sektor,
o socidlné-ekonomicky sektor;
e podnikatelskou jednotku s procesy:
o hmotnych tokt
o hodnotovych toki

O rozVojovymi.

Dale pak také priblizuji strukturu vyrobniho systému v Sir§im okoli — viz Tab. 1.
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Tab. 1. Vnitrni struktura vyrobniho systému Vv sirsim okoli. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 21)

Vnitini Cinitelé

Vyrobni procesy Rizeni Informacni systémy
vyrobni techniky klima pracovniho prostiedi naklady
¢asova organizace styly fizeni funk¢énost
prostorova organizace systém odméiovani uzivatelska piivetivost
metody a techniky prace pracovni motivace kompatibilita

zodpovédnost za Zivotni prostiedi [volba konceptu

bezpecnost

Vyrobni prostredky Vyrobni program Pracovnici
vek vyrobek kvalifikace
stupeti opotiebeni riznorodost sortimentu produktivita
technicky stav kvalita zaangazovanost
pruznost technologicka konstrukce vztah k praci
uroven vyuziti uroven zasob mezilidské vztahy
uroven automatizace vyuZiti energie

vyuZiti materialu
Zdroje Trh Pravni a administrativni pravidla
lidské zdroje poptavka politika a strategie
pozemky moda dang
suroviny kapacita trhu urokové miry
voda a vzduch konkurence dostupnost avéru
energie pozadavky obérateli cla

hospodarské klima valutové kurzy

infrastruktura

Pokud se jednd o vyrobni systém v uzsim pojeti, pak jeho vnitini strukturu ¢leni do nasle-

dujicich oblasti:

e hlavni procesy — vyroba;

e zlepSovani procesii;

e obsluzné procesy;

e management.
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3 VYROBNI PROCES

3.1 Vymezeni pojmu proces

Proces je mozné povazovat za soubor ucelenych aktivit, které maji spolecny cil. Proces
probiha opakovan¢, avSak pro jeho spusténi vzdy vyzaduje urcity signal. Z hlediska funk¢-
nosti je zavisly na ptidélenych zdrojich a definovanych procedurach. Pro kazdy proces je
dale charakteristické, Ze ma svého vlastnika, dodavatele vstupu i svého zédkaznika, pti¢emz

dodavatel ¢i zakaznik procesu muize byt jak externi, tak interni. (Tucek a Zamecnik, 2007)

Procesy mohou byt definovany na celé fad¢ Grovni. Procesy na vysSich Grovnich je pak
mozné dekomponovat na Grovné niz$i, tedy na subprocesy, az k jednotlivym aktivitam. Pro
vymezeni procesu je pak velmi dilezité stanovit jeho hranice, tedy zacatek a konec. Mezi

témito milniky procesu se pak mize nachazet rizny pocet krokd.

Drahotsky a Rezni¢ek (2003) pokladaji za hranice procesu jeho primarni vstupy, které
predstavuji vySe zmitiovany signal k jeho zahajeni, a primarnimi vystupy, které jsou urce-
ny primarnim zakaznikim. Mimo primérnich vystuptl a primarnich zakaznikl je rovnéz
mozné v ramci procesu identifikovat sekundarni zakazniky a sekundarni vystupy. Sekun-
darni vystupy je mozné definovat jako vedlejsi produkty procesu, které nejsou jeho hlav-
nim ucelem. Tyto sekundarni vystupy jsou pak urceny sekundarnim zdkaznikim, nachéze-
jicim se mimo vlastni proces. Nepiimé zakazniky pak predstavuji zakaznici primarnich

zakaznikt. Finalni spotiebitel je za danych okolnosti nepfimym externim zakaznikem.

Na zaklad¢ této obecné charakteristiky je mozné konstatovat, ze vyrobu lze, stejné jako

dalsi podnikové aktivity, oznacit za proces.

3.2 Definice vyrobniho procesu

Vyrobni proces je realizovan vyrobnim systémem a spoc¢iva v transformaci vyrobnich fak-
tord — vstupl na vystupy — vyrobky ¢i sluzby. Samotny vyrobni proces je dle Ketkovského

(2001, s. 9) determinovan hlavné:

e urcenim vyrobku, pfipadné sluzby;
e rlznorodosti a mnoZstvim produkce;
e pouzitymi technologiemi, s ¢imz tzce souvisi uspotadani a organizace vyroby;

e astabilitou a flexibilitou vyroby.
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V ramci celého vyrobniho procesu je potieba organizovat a fidit vSechna tzv. ,,5M“. Pod

danym oznacenim se skryva:

e Men — ¢lovék;

e Machines — stroje;

e Methods — metody;

e Materials — materialy;

e Money — finance. (Chromjakova a Rajnoha, 2011).

3.3 Vyrobni proces z vécného hlediska

Z pohledu fizeni vyroby jsou z vécného hlediska feSeny dva podstatné aspekty, konkrétné
vyrobni moZznosti, tj. vyrobni profil, a vyrobni program podniku. Vyrobni moZnosti jsou
dany souctem vyrobnich kapacit podniku, které urcuji, jaky charakter vyrobki je podnik
schopen vyrabét. Vyrobnim programem se pak rozumi, jak jiz bylo jednou nastinéno

V ramci této prace, veskeré vyrobky vyrabéné a nabizené podnikem na trhu.

Pokud jsou vyrobni procesy ptimo spojeny s vyrobou vyrobku, fadi se do skupiny procesit
technologickych. Na druhé strané netechnologické procesy zastavaji pouze pomocné ob-

sluzné funkce. (Ketkovsky, 2001)

Tucek a Bobak (2006) se v ramci typologie vyrobnich procest zabyvaji rovnéz posuzova-
nim procest z hlediska pouzitych technologii, spojitosti technologického procesu a faze

vyrobniho procesu.

Z hlediska technologie, ktera pfevlada pii preméné vyrobniho vstupu na pozadovany vy-

stup, je pak mozné ¢lenit procesy na:

e mechanicko-fyzikalni — neméni se latkové podstaty zpracovavanych materiali;
e chemické procesy — dochazi ke zméné latkové podstaty vstupnich surovin;
e Dbiologické a biochemické — zmény latkové podstaty je dosahovano vyuzitim zi-
vych organismt;
e pfirodni — probihaji diky pfirodnim vlivim.
Z hlediska spojitosti technologického procesu je mozné rozliSovat:

e technologicky proces nepferusovany — tzv. plynuld vyroba;

e technologicky proces pierusovany — nebo-li pferusovana vyroba.
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Z hlediska faze vyrobniho procesu se rozlisuji:

e faze predzhotovujici — pfiprava surovin jejich zpracovanim,;
e faze zhotovujici — dava vyrobklim finalni podobu;

e faze dohotovujici — konecna vzhledova a ochrannd tiprava vyrobka.

3.4 Vyrobni proces z ¢asového hlediska

V souvislosti s vyrobnim procesem z ¢asového hlediska zminuje Ketkovsky (2001, s. 18)

pfedevsim feSeni nasledujicich aspekti fizeni vyroby:

e Casové usporadani vyrobniho procesu;
e vyrobni a dopravni davky;

e prubézné doby vyroby;

e sménnost;

e vyuziti vyrobnich kapacit;

e prostoje pracovist;

e rozpracovana vyroba.

3.5 Hledisko prostorového a organiza¢niho usporadani vyrobniho pro-

cesu

Na tomto misté je potfebné zabyvat se dvéma spolu navzajem souvisejicimi aspekty fizeni

vyroby, jimiz jsou materialové toky a layout.

V ptipad¢ materidlovych tokl je mozné posuzovat rychlost, vzdalenost a plynulost pfepra-

vy. (Ketkovsky, 2001)

Layout byva definovat jako: ,,prostorové (dispozicni) usporadani strojii a predmétii na

daném prostoru (vyrobnim, provozu, skladu, dilné, apod. “ . (Masin, 2005, s. 44)

Potieba navrhu layoutu mtize vyplynout nejen V souvislosti s projektovanim novych zafi-
zeni, ale rovnéZ znutnosti preuspotfaddani stavajicich zafizeni k odstranéni neefektivit
V ramci systému, odstranéni bezpecnostnich rizik, v souvislosti se zavadénim novych vy-
robkt, pfi zménach stavajicich vyrobnich postupli, zménéach objemt vyrob, apod. Pfi navr-
hovéani vyrobniho systému je rozhodovani ohledné jeho prostorového rozmisténi velmi
dilezité, nebot’ nevhodné prostorové usporadani zafizeni se muze nepfiznivé projevit na

vykonu celého systému. (Stevenson, 2009)
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Mezi zakladni zplisoby uspotddani pracovist se v soucasné dob¢ tfadi usporadani volné,
technologické, predmétné, modularni, bunkové a ptipustné jsou rovnéz jejich kombinace.

(Hlavenka, 2005).

3.5.1 Volné usporadani

Volné uspotfadani znamend, Ze stoje a pracovisté jsou seskupeny zcela ndhodné. Tento pfi-
pad mize vzniknout za okolnosti, kdy neni mozné pfed samotnym rozmisténim zatizeni

ur€it materialovy tok. Piiklad takto uspofadaného pracovisté je predstaveno na Obr. 3.

e
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Obr. 3. Volné usporddani pracovist. (Hlavenka, 2005, s. 78)

3.5.2 Technologické uspoiradani

Jako technologické byva oznacovano uspotradani, umoziujici slucovat operace dle ptibuz-
nosti a v ramci layoutu dochazi k seskupeni stejnych druhii stroji. Dané uspotadani je ty-
pické pro vyrobu kusovou a malosériovou, napft. pro t€zké strojirenstvi. JelikozZ je vyrabe-
ny sortiment velice Siroky, probihaji materidlové toky v riznych smérech, ¢imz vzrustaji
naroky na logistiku. Na druhou stranu je mozné docilit lep$iho vyuziti stroju a jejich jed-
notlivé poruchy znateln¢ neohrozi vyrobu. Ptiklad technologického uspotfadani pracoviste

je vidét na obrazku nize (Obr. 4).
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Obr. 4. Technologické usporadani pracovist. (Hlavenka, 2005, s. 79)
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Pro zajimavost jsou dale rovnéz ilustrovany ptiklady toku materialu pii daném usporadani
vyroby, kdy se schémata jednotlivych pracovist od sebe odliSuji pouze zatfazenim Cci

nezafazenim centralniho meziskladu (Obr. 5 a Obr. 6).
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Obr. 5. Tok materidlu v technologicky usporddanych provozech
bez centralniho meziskladu. (Hlavenka, 2005, s. 79)
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Obr. 6. Tok materialu v technologicky usporadanych provo-

zech s centralnim meziskladem. (Hlavenka, 2005, s. 80)

3.5.3 Predmétné usporadani

Jak jiz nazev napovida, jednd se o uspofadani pracovist takovym zplisobem, ze
posloupnost jednotlivych operaci kopiruje technologicky postup piedmétu vyroby, tedy
vyrobku. Predmétné usporadani je vhodné v pfipadé opakované vyroby v malych sérii,

pfipadné 1 pro vyssi sériovost vyroby.

Hlavenka (2005) pak za nejvyssi stupent predmétného uspotradani poklada automatickou
synchronizovanou linku, sloZzenou ze specidlnich jednoucelovych strojii a se spolecnym

dopravnikem ovladanym fidicim technikou.

V piipadech, kdy se na lince vyrabi pesticjsi sortiment, kazdy z nich s jinymi pozadavky

na sled vyrobnich operaci, je mozné prizplisobit layout nejpocetnéjsi skupin€ vyrobk,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

napt. dle rozmérovych ¢i hmotnostnich kritérii. Za danych okolnosti pak vznikne linka

vicepfedmétna.

.5 § §-p< B> B0

Obr. 7. Predmétné usporadani vyroby. (Hlavenka, 2005, s. 81).

3.5.4 Modularni usporadani

V ramci modularniho uspofaddani dochazi k seskupovani stejnych technologickych bloki,
pti¢emz kazdy plni vice technologickych funkci Dané uspofadani je mozné uplatnit jak ve
vSeobecném strojirenstvi, tak dale naptiklad 1 pfi kusové a malosériové vyrobé. Piiklad

modularné uspotfddaného pracovisté je uveden na Obr. 8.
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Obr. 8. Moduldrni usporddani. (Hlavenka, 2005, s. 82)

3.5.5 Buiikové usporadani

V ptipad€ tohoto uspotfadani jsou zafizeni rozmisténa v buiice, kterou je dle Stevensona
(2009, s. 255) mozné povazovat za miniaturni verzi pracovisté s predmetnym usporadanim.
Bunkové uspotadani je vhodné do vyrobnich provozii se stadlym, ovSem dostatecné objem-

nym vyrobnim programem. Pfiklad bunkového usporadani — viz Obr. 9.

VSTUP

= |

S 7240 o l,—‘l I ] V¥STUP
®

Obr. 9. Bunkové usporadani. (Hlavenka, 2005, s. 83)
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3.5.6 Kombinované uspoiadani

Kombinované usporadani predstavuje spojeni dvou a vice rtiznych zplsobl usporadani
pracovist. Kombinované uspotadani se vétSinou uplatiiuje u vétsich celkli. Na obrazku nize

je vyobrazen piiklad kombinace technologického a piedmétného uspoiadani.

MONTAZ VYROBKU A
29088 | | BEEE
[r]

o

= MONTAZ W
E Vv ROBKU B
|’ o =
e |

- -] ] -] —

F

MEZISKLAD

[

VSTUP
e o

[
|

Obr. 10. Kombinované technologické a predmétné usporddani.

(Hlavenka, 2005, s. 84)

3.6 Modelovani procesu

Nezbytnou podminkou efektivniho fizeni procesu je jeho vystizné zmapovani. Vznikla
procesni mapa muize byt velmi uZite¢nym nastrojem pii potiebé rozhodovani mezi riznymi
alternativami jeho uspotadani, miize pomoci identifikovat ¢innosti chybéjici, duplicitni, ¢i

¢innosti, které podniku nepfinasi zddnou hodnotu.
Hromkova a Tuckova (2011, s. 63) stanovuji tyto zasady modelovani procesti:

e zafadit do procesu veSkeré podstatné aktivity charakteristické pro pribéh procesu 1
v pripad¢, Ze jsou realizovany v riznych podnikovych utvarech;

e jednoznacné stanoveni odpovédnosti za jednotlivé aktivity procesu, zajiSténi jejich
vstupil a vystupll spravcem procesu;

e rozliSovat interni a externi zakazniky;

e nesmi byt opomenuto, ze kazdy proces vyzaduje fizeni, planovani, koordinaci a or-
ganizaci, vcetné kontroly vysledki procesu a fizeni pracovniku realizujicich proces;

e 0 spravnosti kazdé aktivity, kroku ¢i ¢innosti procesu musi byt rozhodnuto v urci-

tém casovém okamziku a dané rozhodnuti musi byt akceptovano a provedeno;
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e popis procesu se musi zabyvat také rozhranim procesu, tj. uréenim odpovédnosti za

n¢j, zejména v piipadech, kdy se na procesu podili vice usekt.
Pro vymezeni ¢innosti pak plati, Ze by kazda ¢innost m¢la byt definovéana z hlediska:

e jejiho cile a zdkladniho poslani;
e pravomoci a zodpovédnosti;

e informacnich vstupi;

¢ informacnich vystupt;

e nezbytné predchazejici ¢innosti,
e nezbytné navazujici ¢innosti;

e ckonomickou efektivnosti.

3.6.1 Nastroje pro modelovani procesi

V souvislosti s modelovanim procestt se Hromkova a Tuckova (2011, s. 67) zmifuji o

ttech moznych zplsobech zachyceni podnikovych procesii.

Prvni zptisob, ktery je mozné vyuZivat, predstavuje textové znazornéni procesu. Jeho vyu-
ziti komplikuje nesnadnost Cteni, jelikoz popis byva obvykle rozsahly a problematickou

strankou je rovnéZ jeho strukturovani.

Dal$im zplisobem je zndzornéni ve form¢ tabulek. V tomto piipadé je potiebné zajistit je-
jich jednotnost, avSak i tak se mohou pfi velkych objemech zpracovavanych dat stat nepie-

hlednymi.

Poslednim zminovanym zpiisobem je pak moznost zachyceni procesu v grafické podobé.
Pti stanoveni a dodrZeni jednotného konceptu je mozné zachovat prehlednost procesu i pii
velkych objemech dat. Z hlediska citelnosti je pak grafickd podoba procesu ziejmé opti-
malni variantou. Jednim z bézné€ vyuzivanych ndastrojii pro grafické znazornéni pribéhu

procesu je vyvojovy diagram.

3.6.1.1 Vyvojové diagramy

Vyvojové diagramy, v nékterych ptipadech se Ize setkat i s pojmem postupové diagramy,
byvaji zafazovany mezi takzvanych sedm zékladnich néstroji fizeni kvality - Seven QC
Tools. Vyvojovy diagram napomaha pochopeni vnitifnich souvislosti mezi jednotlivymi
kroky procesu. Je jej mozné pouzit pro znazornéni vSech moznych procest, véetné procest

pomérné slozitych a neptehlednych. Vyvojovy diagram nemusi byt vyuzit pouze k analyze
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stavajicich procest, je mozné jej uplatnit také pii ndvrhu a vyvoji procest zcela novych,
kdy mtize byt klicem k nalezeni optimalni posloupnosti krokt, které musi byt v rdmci pro-

cesu ucinény.
Veber (2010, s. 268) doporucuje pii zpracovavani procesnich diagrami:

e pfesné vymezit hranice procesu, tj. zacatek a konec;

e definovat vstupy a vystupy pro zachovani vazeb na ostatni procesy;

e definovat jednotlivé kroky procesu a jejich piipadna spojeni s jinymi procesy;

e sestavit prvotni nadvrh diagramu a to jak v ptipad¢ dosavadniho, tak i v piipadé no-
vého procesu;

e ov¢fit prvotni navrh ve vztahu ke skute¢nému procesu ¢i u procest novych k pied-

stavé o ném a v piipad¢ nesrovnalosti realizovat zmény.

Pfi zpracovavani vyvojovych diagrami je nutné respektovat stanovené symboly. Prehled
zakladnich symbolli vyuZzivanych v rdmci vyvojovych diagrami je obsaZen v nésledujici

tabulce (Tab. 2).

Tab. 2. Vybrané symboly vyvojovych diagramii. (Zpracovano dle Vebera, 2010)

Vyznam Symbol

Ohraniceni procesu — zac¢atek nebo konec

Aktivita procesu

Rozhodovani — tj. moznosti dal$iho postupu
(v ramci spojnic procesl byvaji doprovaze-

ny slovnim popisem ano/ne)

Symbol zastupujici zaznam nebo dokument

Spojnice procesu, naznacuji smér postupu

. , T —_—
¢innosti ve vyvojovém diagramu za sebou
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4 PROBLEMATIKA VALCOVANI - VYBRANE POJMY A
ZAKLADNI VYCHODISKA PRAKTICKE CASTI PRACE

4.1 Vlastnosti oceli

U oceli pro valcované vyrobky je mozné rozliSovat fadu vlastnosti. Mezi tyto vlastnosti se
radi:
e vlastnosti mechanické — zejména pevnost, pruznost, tvrdost;
e vlastnosti technologické — napft. tvarnost, svatitelnost, obrobitelnost;
e vlastnosti fyzikdlni — lze zminit tepelnou vodivost, elektrickou vodivost, magnetic-
ké vlastnosti, apod.;

e avlastnosti chemické — napt. Zaruvzdornost, odolnost proti korozi, aj.

V praktické ¢asti prace je u nové zavadénych druhti vyrobkli zminovéana predevsim pev-
nost, kterou lze charakterizovat jako odpor proti poruSeni celistvosti latky mechanickou

silou jako je napf. tlak nebo tah. (Cerveny, 1966).

4.2 Chyby vyvalki

Vyvalky se rozumi finlni vyrobky dokonéujicich valcovacich trati. Kollerova a Zidek
(1991, s. 328) zarazuji chyby hrubych, stiednich a jemnych vyvalkd do dvou zakladnich
skupin, jimiz jsou:

e chyby tvarové — napft. ovalnost kruhové oceli nebo vyronky;

e chyby povrchové — napf. trhliny, ryhy, zdrsnéni povrchu.

Pric¢iny chyb vyvalkii mohou spocivat v nespravném ohfevu, ve zvySenych teplotach val-

covani, v nespravné kalibraci valct, apod.

4.3 Upravny a jejich zafizeni

Charakter a rozsah upravenskych operaci zavisi na druhu vyrabénych profilt, jakosti mate-
rialu pouzitého K jejich vyrobé a na pozadavcich ohledné piesnosti tvaru, rozméra a jakosti
povrchu finalnich vyrobku. (Cerveny, 1966)

Charakteru a rozsahu operaci, jez je tieba v ramci upraven provadét, pak musi odpovidat
jejich zafizeni. Mezi stroje, které byvaji vyuzivany v upravnach, fadi Kliber (1985, s. 93)

tato zafizeni:
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e nizky — pouzivaji se ke stiihani vyvalk;

e pily — umoziuji déleni materialu za tepla i za studena a v porovnani s niizkami je
vysledny fez ve vétsing pripadu kvalitnéjs,

e rovnacky — slouzi k apravé zvinénych, zkiivenych ¢i zkroucenych vyvalk,

e svazkovaci zafizeni — uplatiiuje se zejména na tratich valcujicich tyCe, umoziuje

shromazd’'ovani vyvalk do svazkii a bézné byva doplnéno véhou a automatic-

kym svazanim ty¢i do baliku.

Pokud se jedna o dopravu, je mozné v Upravnach vyuzivat naptiklad valeckové dopravni-

ky, vle¢niky, jetaby, apod.
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II. PRAKTICKA CAST
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Obr. 11. Pisobnost | G
L

5.2 Zakladni udaje o spoleCnosti _

Obchodni jiméno: |G

sidlo: |G

Pravni forma: _

Zakladni kapita) |
Hlavni akcionatf: _

I Produkty spolecnosti sméfuji na tuzemsky i
zahranicni +h |

B Dodivky zahranicnim zékaznikim predstavuji zhruba 50% celkové

produkee spole¢nosti. ||| GGG O spolcinosti, ©2014)
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5.3 Vyrobni program spole¢nosti ||| GTcTcGGEEEEE

Obr. 13. ¥yrobené objemy | N

(Vlastni zpracovani dle vyrocnich zprav)

? Systém managementu kvality, systém environmentalniho managementu a systém managementu bezpecnosti
a ochrany zdravi pfi praci.
¥ Koksarensky plyn, kapaln4 sira, surovy koksarensky benzol a koksarensky dehet.
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Zastoupeni vySe zminénych produkti
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Obr. 14. Zakadni schema |
I ©2014)
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6 NOVE VYROBKY ZAVADENE DO VYROBY | IIGEIBG

vyrabi Siroky sortiment valcovanych dlouhych vyrobki, mezi nimi:

o tyce kruhové;

e tycCe ploché;

e tyCe pro vyztuz do betonu;

e tyde profilu U/ UE*

e tycCe profilu V;

e tycCe profilu rovnoramenného L;

e tyde profilu I / IPE®.

Stavajici sortiment by m¢l byt v nejblizsi dobé rozsiten

Vyrobky tohoto druhu jsou uréeny pro vyuziti v geotechnice

J} || |
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Tab. 3. Sortiment || G

I

Interni oznaceni primér délka
WG16 16 mm

WG20 20 mm

WG28 28 mm

WG32 32mm [max.24 m
WG40 40 mm

WG50 50 mm

WG63,5 63,5 mm

Tab. 4. Sortiment || G
|

Interni oznaceni primér délka
WG+18 18 mm

WG+22 22 mm

WG+25 25 mm

WG+28 28 mm

WG+30 30 mm max. 24 m
WG+35 35 mm

WG+43 43 mm

WG+57,5 57,5 mm

WG+63,5 63,5 mm

WG+75 75 mm
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obr. 16 |

_ se vyuZivaji zejména ve stavebnictvi a hornictvi _

I -ude vyrabet [

o _ intern¢ oznacované jako BA;
o _ interni oznaceni FAB a KT dle jakosti oceli, kdy _ FAB
jsou vhodné || G < vyu”iti v hornictvi, naopak |Gz
KT | jsou urceny spise k pouziti ve stavebnim pramyslu, na-
priklad pro [l bednéni nebo [ 1eseni.
Zakladni rozméry jednotlivych typt || | ]l isou uvedeny v nasledujicich tabulkach

(Tab. 5 a Tab. 6), doprovazenych také fotografiemi vybranych vyrobki (viz Obr. 17, Obr.
18 a Obr. 19).

Tab. 5. Sortiment |

(Vlastni zpracovani)

Interni oznaceni pramér délka
BA18,5 18,5 mm max. 13 m
BA20 20 mm '
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Tab. 6. Sortiment |

Interni oznaceni pramér délka
FAB16 16 mm

FAB21,7 21,7 mm

FAB22 22 mm |[max. 13 m
FAB25 25 mm

FAB28 28 mm

KT15 15 mm

KT20 20mm |0 ™M

Obr. 19. [

I ook uplatnéni v automobilovém primyslu,
B ;< (adnich a terénnich automobilti, bude nabizena ve forme ||
Bl riznych rozméra v zavislosti na piéni zédkaznika a vyrobnich moznostech ||
_ Mozné minimalni a maximalni rozméry _
B sou shruty v tabulce nize (Tab. 7).

Tab. 7. Dosupné rozmery |

i . Sifka tloust’ka i
Interni oznaceni - : délka
min. max. min. max.
max. 12
SA 20 mm 120mm | 5mm | 40 mm m
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7 VYROBNI PROCES V PODMINKACH [IIEIGIBG

B c v vybavenim technologickymi zafizenimi uzpiisobena k val-
covani oceli za tepla. |
I ' ob: o rcalizovana na zakazku na zékladé kup-

nich smluv, ¢emuz mimo jiné odpovida také sklad hotové vyroby |l jenz je konci-
povéan jako pritokovy, coz znamena, ze neni zddouci dlouhodobé drzeni hotovych vyrobki

v zasobach®.

Charakter vyrobniho procesu v podminkach provozu |GGG ic mon¢

oznacit za kontinualni.

7.1 Popis vyrobniho procesu

Vstupni material pro vyrobu valcovanych vyrobkl ptedstavuji plynule lité predlitky, doda-
vané prevazn€ zavodem Oceldrna. Plynule lité pfedlitky jsou ohfivany v pecnim useku
valcovny, obvykle na teploty pohybujici se v rozmezi 900 — 1200 °C. Pecni usek se sklada

ze dvou ohfivacich krokovych peci. Vykon jedné krokové pece je az 125 tun za hodinu.

Po ohfevu piechdzi material na valcovaci trat’, kde probiha jeho valcovani na pozadované
parametry. Vélcovaci trat’ tvofi ¢tyfi samostatna spojita valcovaci potadi, z nichz kazdé ma
osm valcovacich stolic, z toho ¢tyfi stolice vertikalni a ¢tyfi horizontalni. Valcovaci potadi
je mozné ruzné zapojovat do procesu vyroby, ¢imzZ je mozné ovlivnit délku ¢asovych ztrat
vazicich se s prestavbami, jelikoZ po pfestavbé je trat’ v tzv. zab¢hu a teprve po jejim sefi-
zeni, kdy je dosazeno odpovidajicich rozmérii a predepsané hmotnosti, pfechazi do rezimu
plynulého vélcovani. V navaznosti na zminéné rozmery vyrobki je potieba podotknout, ze
Vv piipade délky jsou vyvalky déleny az na konci véalcovaci traté na letmych ntizkéach a to na

tzv. chladnikové délky 80 — 128 metrii’.

® Nemusi se jednat pouze o zasoby hotovych vyrobkii uréenych k plnéni konkrétni kupni smlouvy. Mohou
rovnéz zahrnovat vyrobky odchylné jakosti (tedy vyrobky, které nelze vyuzit k plnéni kupni smlouvy, jiz
byly ptivodné¢ ureny, miize o n¢ ovSem projevit zajem jiny zakaznik, jehoz pozadavky budou spliovat),
vyrobky vyrobené navic z diivodu piekro¢eni mnozstvi dojednaného v kupni smlouvé, nebo vyrobky, u nichz
zéakaznik odstoupil od kupni smlouvy.

7 7Zalezi na zvolené strategii d&len.
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Vyvalcovany material je nasledné ochlazovan na teplotu vhodnou pro jeho dalsi zpracova-
ni, tedy pod 100°C, aby pfi nasledujicich vyrobnich operacich nedoslo k ovlivnéni jeho
mechanickych vlastnosti. K tomuto t¢elu slouzi krokovy chladnik. Na chladniku dochazi
rovnéz k odbéru zkousek za tcelem kontroly povrchové kvality a rozmérta vyvéalcovaného

materialu.

Po ochlazeni prochazi vyvalcované tyée Gpravnami. Uprava zahrnuje déleni ty¢i na ob-
chodni délky, tj. délky pozadované zakaznikem v kupni smlouvé€, provadéné v davkach
pomoci nizek a svazkovani, kdy jsou zvazené a ulozené tyce svazku vazany vazacim dra-
tem a oznaCovany Stitky s udaji o vyrobeném svazku. Hotové svazky jsou pak predavany
dale k ulozeni do skladu nebo piimo k nalozeni na Zelezni¢ni ¢i silni¢ni dopravni prostied-
Ky. Soucasti Gipravy je v piipadé potieby rovnéz rovnani jednotlivych ty¢i na rovnacce,
které je provadéno jesté pred délenim na obchodni délky. V ramci Gpraven dochézi takeé
k odbéru zkousek pro stanoveni mechanickych vlastnosti vyvalcovaného materialu. Odbér
zkousek se provadi pii stfihani ty¢i na ntizkach. Pokud vzniknou pfi stfithani na nizkach
kusy kratsi neZ obchodni délky, jsou tyto kusy, oznacované jako tzv. vyrobni délky, oddé-

leny za ntizkami od zbytku produkce jejich pfemisténim do sbérné kapsy.

Pribéh vyroby dlouhych za tepla valcovanych vyrobkl je mozné stru¢né shrnout pomoci

nasledujiciho schématu na obrazku (Obr. 20).

Obr. 20. Grafické shrnuti vyrobniho procesu. (Vlastni zpracovani)

7.2 Postaveni doupravy V ramci vyrobniho procesu

Po nastinéni zdkladnich principii pribehu vyroby dlouhych za tepla valcovanych vyrobkil
je mozné obratit pozornost na prozatim opomijenou dotpravu a jeji vyznam ve vyrobnim
procesu. Jak jiz pojmenovani napovida, je mozné dotipravu povazovat za finalni fazi tpra-
vy. Toto tvrzeni ovS§em neplati pro veskery sortiment valcovanych tyci. Pro snadnéjsi ob-

jasnéni postaveni dotipravy v ramci vyrobniho procesu a v ramci samotného procesu tpra-
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vy je vhodné se blize zaméfit na Gsek upraven, ktery v podminkach provozu Stfedojemna

valcovna zahrnuje tfi tzv. délici useky.

Po ochlazeni na chladniku jsou ty¢e ur¢ené k svazani do kruhovych svazkti smérovany na
delici usek I. TycCe urcené k svazani do kruhovych svazkd, tj. tyCe kruhové, tyCe pro vyztuz
do betonu a vybrané ploché tyce, obvykle nevyzaduji rovnani. Na délici usek II. jsou nao-

pak z chladniku pfesouvany dopravnikem ty¢e vazané do hranatych svazki. Pozice déli-

cich tseku I a II v technologickém toku materialu dokresluje Obr. 21.

Obr. 21. Pozice délicich usekii I. a II. v technologickém toku materidlu. (Interni materialy

spolecnosti)

Délici usek III predstavuje dotpravnu, kterd zpracovava:

e valcované tyce, u nichz zakaznici kladou vyss§i naroky na kvalitu — jako ptiklad lze
uvést zptisnéné pozadavky na piimost tyci;
e vyvalcovany material odchylné jakosti neodpovidajici pozadavkiim kupni smlouvy,

u n¢hoz je potfebnymi tpravami mozné dosdhnout stavu dovolujiciho jeho prode;.

V soucasnosti se v doupravné provadi predevsim déleni materidlu rozbruSovanim (ofeza-
vani koncti U a V profilii u nichZ se objevi vada v podobé tzv. ,,jazyku*) a rovnani kruhové
a profilové oceli. Diive zde dochazelo také k vyrobé¢ profilu T podélnym délenim dvojpro-
filu I, které vSak bylo zastaveno kvili vysokym vyrobnim nakladiim, nizkému zajmu trhu,
lepsiho vybaveni konkurence potiebnymi technologiemi a zvySenému bezpecnostnimu

riziku v podobé pfili§ ostrych hran profilu.
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8 POZADAVKY NA FINALNI UPRAVU NOVYCH DRUHU
VYROBKU

Pozadavky na finalni upravu novych druhi vyrobka ([ G
B :cc souvisi se stavem, v jakém se nachazi vyrobky poté, co projdou
vyvalcovanim, ochlazenim a tGipravou na délicim useku I nebo I1. ||| G
I i 00¢ poradavky na finalni upravu

novych druhti vyrobkia podlozit praktickou zkusenosti se stavem vyrobkl bez finalni upra-

vy.

8.1 Stav vyrobku pred finalni apravou

Po vyvélcovani maji vyrobky potiebné mechanické vlastnosti a spliuji patficné rozmeroveé
tolerance, kromé prvnich a poslednich ¢tyi metrt kazdé vyvalcované tyce z jednoho plynu-
mi. PoZzadované rozmérové tolerance vyrobku je dosahovano jak tlakem ve valcovaci stoli-
ci, tak rychlosti prichodu valcovaci stolici, nebo-li tahem. Jelikoz jsou vsak vzdy dvé sou-
sedni vélcovaci stolice rozmistény ve vzajemné vzdalenosti Ctyfi metry, nedochazi pii pri-
chodu prvnich étyf metrd materialu z prvni do druhé valcovaci stolice k regulaci tahem,

pouze tlakem. Obdobné je tomu u poslednich ¢tyi metrd valcovaného materialu.

Po ochlazeni jsou z chladniku odebirany tyce v davkach po 2 — 40 kusech v zavislosti na
primeért ty¢i — naptiklad tyCe o priméeru 75 milimetrii jsou odebirany po 2 kusech, tyce o
pruméru 16 milimetrd po 40 kusech. V téchto davkach jsou déleny na nizkach na obchod-
ni délky. Na skute¢nost, ze déleni na obchodni délky je vétSinou doprovazeno vznikem
kusii kratSich nez pozadovana obchodni délka, tzv. vyrobni délky, bylo jiz dfive v rdmci

této prace poukéazano.

Pfi déleni oviem dochézi u sortimentu vyrobkd, zatazovanych |G, o«
navic k problému se zachovanim tvarové stalosti na stfiznych plochach. Rozsah deformaci

ptrednich a koncovych ploch ty¢i je mozné posoudit na zakladeé Obr. 22 a Obr. 23.
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obr. 22. Deformace cel a koncii ||| KGR (Vs zpracovini)

obr. 23. Deformace cel a koncii || KGR (Vs zpracovini)
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Za nuzkami jsou z davek odebrany vyrobni délky. Zaroven jsou spolu s nimi kvuli vyse

zminované povrchové nestalosti na pocate¢nim a koncovém tseku ¢tyf metrti vyttidény do

spole¢né kapsy i prvni a posledni ty¢ z kazdého provalcovaného plynule litého piedlitku.

]

PLP3 PLP2 PLP1

RN

4'm
12m
- 84m
eed=f+ =+ -4=F+- Stith
4m Vyrobni délky

Obr. 24. Déleni davky chladnikovych délek na obchodni délky.

Problematika vytiidéni vyrobnich délek a ty¢i s iseky mimo rozmérové tolerance je pfibli-

zena na Obr. 24, v daném pripad¢ by byly chladnikové délky 84 metrti déleny v upravnach

na obchodni délky 12 metrh, davka by prochéazela nizkami ve sméru udavaném horni Sip-
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kou, davka na stiihani na ntizkach by citala 9 ty¢i, k jejichz vyrobé by bylo pouzito tii ply-
nule litych predlitkd. Na obrazku si 1ze pov§imnout, Ze posledni tyce vyvalcované z téch-
to plynule litych predlitki jsou del$i nez 84 metrii, nepiedstavuji tak nasobek obchodni
délky 12 metrii a vznikaji rizné dlouhé vyrobni délky. Pficina spociva v nestejnych plynu-
le litych ptedlitcich, které se od sebe mohou lisit, ovSem v hranicich stanovenych toleranci.
Mista, v nichz dochazi k odchylkdm mimo rozmérové tolerance v délce 4 metrti, jsou na

obrazku zachycena Cerveng.

Tyc¢e obchodnich délek jsou po stiihani svazany do kruhovych svazkd. Po svazani obchod-
nich délek jsou nasledné do svazkili svazany také za ntizkami vytiidéné kusy. Bé€zna hmot-

nost svazku se pohybuje okolo 2,5 tun.

Pti shrnuti vSech vySe uvedenych informaci, je mozné konstatovat, ze po vyvalcovani,

chlazeni a Gpravé na délicim tseku I. jsou vyrobky ve stavu:

e tycCe obchodnich délek s deformovanymi €elnimi a koncovymi plochami, svdzano
Vv kruhovych svazcich;
e tyCe vyrobnich délek a ty¢e obchodnich délek s iseky mimo rozmérové tolerance,

s deformovanymi ¢elnimi a koncovymi plochami, svazano v kruhovych svazcich.

V piipadé || nema vzdalenost mezi jednotlivymi vélcovacimi stolicemi nega-

tivni vliv na plnéni rozmérovych toleranci, jako je tomu u -

Po ochlazeni jsou ty¢e z chladniku smérovany na délici usek II. Teprve pfi stiihani na ob-
chodni délky v tipravnach se objevuje problém shodny s il - deformace tvaru na
stiiznych plochéach. Rozsah deformaci ¢elnich a koncovych ploch ty¢i dokresluji Obr. 25 a
Obr. 26.

I zde je pak potieba pocitat se vznikem vyrobnich délek. Vytiidéni vyrobnich délek od

obchodnich jejich presunem do sbérné kapsy se déje taktéz v tpravnach za ntizkami.

I sou iziny do hranatych svazkil. Po svazani obchodnich

délek jsou zvlast’ svazany do hranatych svazk také délky vyrobni.
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obr. 25. Deformace cel a konci: || NG (Vs zpracovini)

obr. 26. Deformace cel a konci: || NG (Vs zpracovini)
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Po vyvélcovani, chlazeni a Gpravé na délicim aseku I1. je ||| | | I ve stavu:

o _ obchodnich délek s deformovanymi celnimi a koncovymi plochami,
svazano Vv hranatych svazcich;
. _ vyrobnich délek s deformovanymi feznymi plochami, svazano v hrana-

tych svazcich.

8.2 Predpokladany stav vyrobkii po finalni Gpravé

Finalni uprava by méla zajistit, ze zakaznik obdrzi vyrobek bez deformaci na ¢elech a kon-
cich ty¢i. Samoziejmosti je dodani ve formé svazkli oznacenych Stitky. Tyce vytiidéné
stranou pii plnéni konkrétni zakazky, at’ jiz z divodu neodpovidajici délky, ¢i, v piipade
-, také z dlivodu vyboceni z rozmérovych toleranci, by mohly byt v pfevazné vétsing
ptipadi dale vyuzity k plnéni jiné kupni smlouvy S pozadavkem kratSich obchodnich
délek. Pokud zakaznik odstoupi od smlouvy jiz ve fazi, kdy vyrobky prosly délenim na
obchodni délky, mlize byt za ucelem prodeje jinému zakaznikovi nezbytna jejich dalsi
Uprava na krats$i obchodni délky. Dodate¢na potieba Upravy ty¢i na krat$i obchodni délky
muze byt vyvolana rovnéz ptimo ze strany zakaznika, pozadujiciho pivodné delsi vyrob-

ky.

Na tomto misté& je nutno piipomenout, ze ||| | | I jc vrcena k vyrobe | av-

tomobild. - byva obvykle zna¢né namahano a jeho opakovanym zatézovanim do-
chazi k Ginavé materialu. Vnitini nebo povrchové trhliny a praskliny ||| snizvji
mez Unavy materidlu, proto je u vyrobki tohoto druhu z dan¢ho hlediska potieba ocekavat

ptisnéjsi pozadavky na jakost a jeji kontrolu.

Pozadavky na finalni tpravu vyrobkd |GGG isou obsazeny v nasle-

dujicim ptehledu — viz Tab. 8.

Tab. 8. Piehled pozadavkii na findlni vipravu vyrobki sortimentn; || NGBl asmi

zpracovani)

l. | Zddouci stav:

U svazku ty¢i obchodnich délek byly odstranény veskeré deformace na ¢elech a koncich

ty¢i vzniklé pii stithani v Gipravnach.
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Vyvozené pozadavky na finalni upravu:

e Ofezani Cel a konci tyc¢i ve volitelné vzdalenosti.

Vzhledem ke stejnym délkdm mitize ofezani prob&hnout bez poruseni pivodniho svazku,
kdy jedna davka by piedstavovala jeden svazek. Jina strategie je také mozna, znamenala
by ovSem potiebu rozdruzeni svazkl a na konci opétovnou tvorbu svazkii a celkové delsi

¢as findlni tpravy. Vhodnéjsi se z tohoto pohledu jevi ofez ve svazcich.

Il. | Zddouci stav:

Svazky obchodnich délek, o které nebyl projeven zajem, byly na zakladé poptavky po krat-
Sich obchodnich délkach upraveny na pozadované odpovidajici délky. Tyce novych ob-

chodnich délek jsou bez deformaci na ¢elech a koncich.

Viyvozené pozadavky na findlni upravu:

e Ofezani Cel a konci ty¢i ve volitelné vzdalenosti.

e Rozdéleni na potfebné obchodni délky.

Ofezani i déleni mize probéhnout v davkach po svazcich (svazky maji dostateény pocet
uvazi), jiny zpusob by byl spojen s rozdruzenim svazku a jejich opétovnou tvorbou a cel-
koveé delSim casem finalni Upravy. Vhodnéjsi se z tohoto pohledu jevi ofez a fezani ve

svazcich.

. | Zadouci stav:

Tyc¢e vyrobnich délek a tyce pivodnich obchodnich délek s étyfmetrovymi useky mimo
rozmé&rové tolerance byly uplatnény na kratsi obchodni délky nez obchodni délka ptivodni.
Takto ziskané tyce obchodnich délek splnuji po celé délce rozmérové tolerance, jsou bez

deformaci. TycCe jsou vazany ve svazcich.

Viyvozené pozadavky na finalni upravu:

e Odfiznuti ¢tyfmetrového tiseku mimo rozmeérové tolerance — odpad.
e Ofezani deformovaného Cela/konce ve volitelné vzdalenosti.

e Piipadné rozd¢€leni na potfebné obchodni délky.

Vzhledem k riznym délkam ty¢i je v tomto pfipadé nezbytné zajistit rozdruzeni celého

svazku a finalizacni operace provadet u kazdé tyce zvlast’, nasledné tvorit svazek.
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Pozadavky na finalni upravu plochych ||| | QNN isov predstaveny v ramci prehle-
du v Tab. 9.

Tab. 9. Prehled pozadavki na finalni vpravu ||

(Vlastni zpracovani).

l. Zadouci stav:

U svazkii obchodnich délek byly odstranény veskeré deformace na celech a koncich tyci

vzniklé pfi stithani v tpravnach.

Viyvozené pozadavky na findlni upravu:

e Ofezani Cel a koncil ty¢i ve volitelné vzdalenosti.
Ofezani muze probéhnout v davkach po svazcich az po jedné tyci. Pokud ptihlédneme
k bodu IV. tohoto piehledu s pozadavkem 100% kontroly kazdé tyCe zvlast, je ziejmé, ze
Kk rozdruzeni ptivodniho svazku v pribéhu finalni Gpravy na jednotlivé ty¢e a opétovnému

svazani musi dojit.

Il. | Zadouci stav:

Tyc¢e vyrobnich délek byly uplatnény na obchodni délky. Takto ziskané tyce obchodnich
délek spliuji po celé délce rozmérové tolerance, jsou bez deformaci. Ty€e jsou vazany ve

svazcich.

Vyvozené pozadavky na finalni upravu:

e Ofezani deformovaného ¢ela/konce ve volitelné vzdalenosti.
e Piipadné rozd¢leni na potfebné obchodni délky.

Vzhledem k riznym délkam ty¢i je v tomto piipadé nezbytné zajistit rozdruzeni celého

svazku a finalizacni operace provadet u kazdé tyce zvlast', nasledné tvotit svazek.

. | Zadouci stav:

Viechny [ GG ¢ k prodeji byly podrobeny kontrole zaméfené

na vnitini a povrchové trhliny a praskliny a byly vyttidény vadné kusy.

Viyvozené pozadavky na finalni upravu:

e Defektoskopie (100% kontrola).
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e Vytfidéni vadnych kusi.
Pti defektoskopii musi byt kazda ty¢ kontrolovana zvlast, proto je potiebné veskeré svazky
rozdruzit na jednotlivé tyCe a az po provedeni kontroly a vytiidéni vadnych kusti mohou
byt opét svazany. Defektoskopii je vhodné provést v ramci procesu finalni upravy co

nejdiive, aby se zamezilo plytvani v podobé doupravovani vadnych kusii.

Vzhledem ke skutegnosti, ze dany druh vyrobku bude dodavan |G
B pouze do délky 12 metrii a jelikoZ je vyzadovana 100% kontrola, nepoéita se s dé-

lenim piivodnich obchodnich délek na kratS§i — proto tato varianta neni v ptehledu vyse

zahrnuta.
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9 SOUCASNY STAV DOUPRAVENSKE LINKY

Jak jiZ bylo zmin&no v kapitole vénované vyrobnimu procesu v podminkach ||| Gz
B i st:vojici doupravenska linka vyuZivana zejména k rovnani a déleni
vyvalcovanych vyrobka. Tato kapitola je zacilena na technologickd zafizeni dostupna

Vv dotpravné vyrobki a jejich prostorové rozmisténi.

9.1 Dostupna technologicka zarizeni
Stavajici vybaveni technologickymi zatfizenimi je nasledujici:

e bruska WASASL 60 x 12 000;

e kotoucové nizky pro podélné déleni;
e kompleta¢ni rosty;

e rovnacka typu UFR 7 x 400;

e rovnacka typu UFR 9 x 250;

e rozbrusovaci pila o 800/400;

e ukladaci zafizeni;

e kosouhla rovnacka URRS 9 x 95.

Bruska WASASL 60 x 12 000 umoznuje celopovrchové piebrouseni valcovanych kruho-

vych ty¢i o priméru 25 — 60 milimetrd a délce 4 — 12 metri. Bruska je vybavena dvéma

proti sob¢ lezicimi brusnymi kotouci a tyCe jsou posunovany pomoci unasece.

Kotoucové nizky pro podélné déleni je mozné vyuzivat K podélnému déleni za studena.

Kotoucové nlizky jsou uzpusobeny pro maximalni Sitku profilu 80 milimetri, maximalni

tloustku profilu 5 milimetrti a maximalni pevnost déleného materialu 500 MPa.

Kompletaéni roSty se pouzivaji ke kompletaci svazki ty¢i. Je mozné na nich provadét ma-

nudlni rozdruZovani svazkd, vizualni kontrolu povrchovych vad, manuélni tvorbu svazkd,
vazani svazkl ru¢nimi vazacimi strojky, vazeni hotovych svazk a manualni oznacovani

svazku Stitky. Kompletacni roSty jsou konstruovany pro maximalni délku ty¢i 12 metrq.

Rovnacky typu UFR 7 x 400 a UFR 9 x 250 slouzi ke zpracovavani ty¢i profilovych, plo-

chych a ty¢i kruhovych o priméru v rozmezi 10 — 18 milimetrd. Tyce urcené K rovnani
musi mit minimalné délku 4 metry a maximaln¢ 15 metrt, zaroven nesmi byt zkrouceny
podéIn¢é kolem vlastni osy a pevnost materidlu, z néhoz jsou vyrobeny, nesmi piekrocit

hodnotu 800 MPa.
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Rozbrusovaci pila ¢ 800/400 s pevnou zarazkou je urena k pficnému déleni ty¢i o maxi-

mélnich rozmérech 120x80 milimetr a maximalnim prifezu 40 cm?.

Uklédaci zaftizeni se vyuziva k ruénimu svazkovani ty¢i. Sklada se z dopravniki, zarazek,

a stohovaciho zafizeni. Dopravnik svazkii md maximalni nosnost 40 tun, je uréen pro
svazky délek 4 — 15 metrQ a jsou na ném shromazd’ovany svazky, které maji byt odbaveny

jetfabem do skladu.

Kosouhléd rovnacka URRS 9 x 95 slouzi k rovnani kruhovych ty¢i o primérech 20 — 65

milimetri a délkach 4 — 12 metrti. Cela tyéi nesmi byt zdeformovana zptisobem, ktery by

brénil jejich zavedeni do rovnacek.

Zatizeni jsou ovladana z ovladacich kabin. Pfemist'ovani ty¢i usekem doupravny je reali-

zovano manualné nebo s pomoci valeckovych dopravnikii.

9.2 Layout
Pro doupravenskou linku je ptimo v prostorach vyrobni haly |||

. vyhrazen prostor 12 x 140 metrti. Pracovi$té se nachazi v hale A, mezi fadou sloupit A
az B cisel 21 — 34. Pro ilustraci soucasného stavu je tato podkapitola doplnéna o fotogra-

fické zaznamy potizené na pracovisti, které prezentuji Obr. 27 — Obr. 31.

Obr. 27. Celni pohled na dovpravnu,

V popredi kotoucové mniizky. (Vlastni

zpracovani)
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Obr. 28. Bocni pohled na dovupravnu z trovné mezi bruskou a

kotoucovymi nuzkami. (Vlastni zpracovani)

Obr. 29. Zpétny pohled na dovupravnu od rovnacek typu UFR

7 x 400 a UFR 9 x 250. (Vlastni zpracovani)
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Obr. 30. Bocni pohled na dovupravnu z uirovné mezi rovnac-
kami typu UFR 7 x 400 a UFR 9 x 250 a rozbrusovaci pilou,

V popredi kompletacni rosty. (Vlastni zpracovani)

Obr. 31. Zpétny pohled na dovpravnu

Z urovné ukladaciho zarizeni,
V popredi dopravnik a za nim rozbru-

Sovaci pila. (Vlastni zpracovani)
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Rozmisténi jednotlivych zafizeni piedstavenych v pfedchozi kapitole je zachyceno na

schématu nize (Obr. 32).

RADA SLOUPU A RADA SLOuPU B

KOLEJ 656

I11.

—-—E- & {E- B —E- - —E-—E-—E- g BB

i e = s = S = e = e = i e = i i = = s = S =

Obr. 32. Layout. (Interni materialy spolecnosti)

Zatizeni jsou v schématu zaznamendana a zvyraznéna pod témito fimskymi Cislicemi:

e |. bruska WASASL 60 x 12 000;
e |l kotoucové nuzky;
e |ll. kompletacni rosty;

e |V.rovnacka typu UFR 7 x 400;
e V.rovnacky typu UFR 9 x 250;
e VI. rozbrusovaci pila ¢ 800/400;
e VII. ukladaci zaftizend;

e VIII. kosotihla rovnadka URRS 9 x 95.
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10 ZHODNOCENI POTREBNYCH ZMEN DOUPRAVENSKE LINKY

V predchazejicich kapitolach byly predstaveny jak vyrobky nové zavadéné do vyrobniho

programu [ G, <2« po adavky na jejich finalni pravu, i stavaji-
ci situace z hlediska doupravy. Na jejich zaklad¢ je nyni zadouci vyvodit predpoklad o

rozsahu projektu inovované dotipravenskeé linky.

10.1 MoZnosti vyuZiti stavajicich zatizeni vzhledem Kk nové vzniklym po-

Zadavkiim na finalni dpravu

Bruska WASASL 60 x 12 000 — pro doupravu novych druhd vyrobkl neni potiebna.

Kotoucové nizky pro podélné déleni — pro doupravu novych druhi vyrobkl nejsou po-

tfebné.

Kompletacni ro$ty — moZznost vyuziti pro manipulaci se svazky je omezend, nebot’ jsou

uréeny pouze pro tyée o maximalni délce 12 metrt, pro |G poticba a2 24

metru.

Rovnacky typu UFR 7 x 400 a UFR 9 x 250 — pro doupravu ||| G
nejsou potiebne, [ G

Rozbrusovaci pila @ 800/400 — nedisponuje volitelnou zarazkou, proto ji neni mozné pouzit

k ofezavani a jeji vyuziti by bylo problematické i vzhledem k parametrim novych druhd
vyrobkll, nemé rovnéz regulovatelné otacky a rychlost fezu a prichozi profil neumoziuje

fezat svazky o hmotnosti 2,5 tuny.

Ukladaci zatizeni — moznost vyuziti ke svazkovani ty¢i je omezena, nebot’ pouziti je opét

limitovano délkou ty¢i (4 — 15 metrti oproti 24 metram).

Kosouhla rovnacka URRS 9 x 95 — pro dotupravu novych druhl vyrobkl neni potiebna.

10.2 Chybéjici technologie u stavajici doupravenské linky

Pokud se jedna o kontrolu ||| Bl stivajici linka neni schopna defektoskopie za
ucelem odhaleni povrchovych a vnitinich prasklin. Zaroven neni k dispozici zafizeni s na-
stavitelnou zardzkou k ofezu deformovanych cel a koncii, ani k déleni celych svazkl ¢i
jednotlivych ty¢i v rozmezi parametrti popsanych v kapitole — 6 této prace. Chybi rovnéz

vybaveni, které by umoznovalo rozdruzovani a tvorbu svazkii vyrobka 0 diive popsanych
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rozmezich rozmérti — problematicka je z tohoto hlediska v prvni fadé¢ maximalni délka za-
B 24 metri a také [ nové zavadénych vyrobka.

Aby byla doupravenska linka uzpiisobena také k plnéni pozadavkl na findlni pravu no-

vych druhti vyrobkt, musela by byt doplnéna 0 dalsi technologicka zafizeni — viz Tab. 10.

Tab. 10. Chyb¢jici technologicka zarizeni. (Vlastni zpracovani)

Operace Zarizeni

Defektoskopie Defektomat

Ofez deformovanych Cel a konct, déleni: Délici zafizeni - pila® s nastavitelnou zaraz-
kou:

- celych svazki - Stechnickymi parametry umoznujicimi

zpracovani  celych  svazkii tyci
V rozmezi rozmeri popsanych

V kapitole 6 této prace
- jednotlivych tyci - Stechnickymi parametry umoznujicimi
zpracovani tyci v rozmezi rozmeéri po-

psanych v kapitole 6 této prace

Rozdruzovani svazkl Rost pro tyce délek az 24 metrti

Tvorba svazkl Zatizeni pro ukladani, vaZeni a svazkovani

pro tyce délek az 24 metrt

10.3 Shrnuti zmén — urceni rozsahu projektu

Z ptedchozich analyz jasné vyplyva, Ze soucasna doupravenska linka neni stavéna na nové
zavadéné druhy vyrobki. Proto, s ohledem na nové pozadavky na dotpravu, musi byt tato

vyrobkova inovace spojena se zavedenim novych technologii ve fazi doupravy.

¥ Bude potiebna jak alespoii jedna pila pro celé svazky, tak minimalng jedna pila pro jednotlivé tyce. Pila pro
svazky oproti pile pro jednotlivé tyGe potiebuje velké nab&hové proudy, pii vyuziti i pro jednotlivé tyée by
byla zbytecné ptfedimenzovana.
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Zaroven je vSak pro doupravu stavajiciho sortimentu nutné zachovat jiz vyuzivané techno-
logie, pficemz k tomu vyuzivana technologicka zatizeni jsou stale provozuschopna. Rozvr-
zeni soucasné linky je pro doupravu jiz zavedeného sortimentu vyhovujici, nebot’ pro n¢j

byla linka pfimo projektovéna.

Po zvazeni téchto skutecnosti vyvstava problém, zda do stavajici linky zasahovat, ¢i ne.
Z layoutu stavajici linky je patrné, ze ptidani novych technologii a zachovani existujicich
by bylo, se zfetelem na dostupnou plochu doupravny, znacné komplikované. Jako ptiklad
mohou opét poslouzit ty€e o délce 24 metrli — S t€émi je potfeba nejen manipulovat v ramci
dotipravy, ale tézZ je potieba je pted zapocetim doupravy i po jejim skonceni nékde usklad-
nit, stejné jako zbyvajici nové zavadéné vyrobky ostatnich rozmérti. Rozsifeni prostor sta-

vajici doupravny vyclenénim dodatecné plochy v ramci vyrobni haly provozu Stfedojemna

valcovna navic nepfipada v uvahu.

Jako mozné vychodisko se jevi zachovani souc¢asné doupravenské linky v piivodnim Stavu
a ziizeni dotpravenské linky specialné pouze pro || GG L
ka by byla umisténa v nové hale, v co nejblizsi vzdalenosti od vyrobni haly _
B - icji soucasti by byl rovnéz i sklad danych vyrobki. Pravé tato varianta
bude dale v nasledujicich kapitolach blize rozebrana. Jelikoz se v ptipadé vystavby nové
haly mohou jeji rozméry ptizptisobit prostorovym naroktim linky a prubéhu projektova-

nych materidlovych tokti, bude stéZejni pozornost vénovana navrhu vySe jmenované linky.
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11 NAVRH PROJEKTU

V této casti diplomové prace bude prezentovan projekt, jimz se autorka zabyvala béhem

odborné praxe v podniku |

11.1 Predstaveni projektu

Cil: Navrh projektu inovované dotpravenské linky
Autor projektu: Bc. Veronika Fukalova
Konzultant projektu: Ing. Stépan Vodicka

Impulzem pro feSeni projektu je zavadéni novych druhi vyrobki do vyroby || GcG_
B - <icrymi se vazi specifické pozadavky na jejich finalni Gpravu. Navrh
projektu by mél nabidnout feSeni, umoznujici realizovat tyto pozadavky. Zaroven bylo

projektovym manazerem spole¢nosti ||| GGG doporuceno, aby navrho-
vané feseni nepiekrocilo ¢astku ||| GGG

11.2 SWOT analyza projektu

V prvé tadé byla, po seznameni se se zadanim projektu, vypracovana SWOT analyza pro-

jektu piiblizujici projekt z pohledu jeho silnych a slabych stranek, pfileZitosti a hrozeb.

11.2.1 Analyza vnitiniho prostredi

V tabulkach nize (Tab. 11. a Tab. 12) jsou ptedstaveny identifikované silné a slabé stranky
projektu. Mezi nejvyznamnéjsi silné stranky lze zatradit podporu projektu managementem
s ohledem na strategii rozvoje a dostatek vlastnich zdroju k realizaci projektu. Problema-
tickd je pak otdzka spoluprace s jinymi vyrobci _ teprve zavade-
nych vyrobktl. Pfi posouzeni celkovych hodnot ziskanych sou¢tem bodovych ohodnoceni

je mozné konstatovat, ze silné stranky pfevazuji nad slabymi (4,65 — 2,85 = 1,8).

11.2.1.1 Silné stranky

Tab. 11. Identifikované silné stranky projektu. (Vlastni zpracovani)

Silné stranky (S) Vih Hod ] Vaha
aha odnoceni
*Hodnoceni

Podpora projektu managementem 0,45 5 2,25




(pouze hrubé odhady)
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Dostatek finan¢nich prostiedkl (financovani z 04 . .
vlastnich korporatnich zdrojt) ’
Zkusenosti ziskané na zaklad¢ piedchozich
. 0,1 2 0,2
projekta
Odbornost ¢lend realiza¢niho tymu 0,05 4 0,2
11.2.1.2 Slabé stranky
Tab. 12. Identifikované slabé stranky projektu. (Vlastni zpracovani)
Slabé stranky (W) Viha
Viaha Hodnoceni
*Hodnoceni
Neexistence uz§i spoluprace se soucasnymi
vyrobci podobnych vyrobkll v ramci
yrobei podobnych vy I 0.35 y by
Rozdilné ptedstavy a naroky jednotlivych od-
déleni spolecnosti tykajici se stupné finalizace
_ 0,1 -2 -0,2
hotovych vyrobkl (neexistence jednotné uce-
lené koncepce)
Neexistence konkrétnich technicko-dodacich
0,2 -1 -0,2
podminek
Nejednoznacnd specifikace pozadované kapa-
city a vykonu jednotlivych agregati linky 0,35 -3 -1,05

11.2.2 Analyza vnéjsiho prostiredi

V ramci analyzy vnéjsiho prostredi (viz. Tab. 13 a Tab. 14) dosahla nejvétsiho vyznamu

ptilezitost vyrabét vyrobky s vyssi pfidanou hodnotou. Projekt predstavuje rovnéz piilezi-
tost prevodu vyrobnich zakazek do spole¢nosti ||| GTcNGGEEE
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1
-
Y

schopen tento druh vyrobkt vyrabét i spolu s dalSim sortimentem, coZ pii danych obje-

mech podstatng snizuje fixni naklady na vyrobu. || G

I Pokud srovname pfnosy

S hrozbami, kdy jako nejpodstatnéjsi hrozba byla vyhodnocena moznost substituce danych

druhi vyrobku, pievazi pfilezitosti nad slabymi strankami projektu (4,9 — 2,5 = 2,4).

11.2.2.1 PrileZitosti

Tab. 13. Identifikované prilezitosti projektu. (Vlastni zpracovani)

Prilezitosti (O) Viaha
Vaha Hodnoceni
*Hodnoceni
Poptavka trhu po novém druhu vyrobku 0,15 5 0,75
Perspektiva kontinuity vyrob _
P YOy 0,1 4 0,4

Prevod vyrobnich zakazek v ramci [JJif do

spolecnosti ||| GGG - d0vo- 0,3 5 1,5

du navratnosti investic

Moznost vyroby vyrobku s vysSS$i pfidanou
IRy vy Y P 0,45 5 2,25
hodnotou
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11.2.2.2 OhroZeni

Tab. 14. Identifikovanad ohrozeni projektu. (Vlastni zpracovani)

OhrozZeni (T) Vaha
Viaha Hodnoceni
*Hodnoceni
Pokles poptavky po vyrobcich daného druhu 0,2 -2 -0,4
Moznost substituce jinym druhem vyrobku 0,3 -3 -0,9
Ztrata podpory managementu 0,15 -4 -0,6
Zména hospodaiské politiky CR 0,1 -1 -0,1

Uptednostnéni obchodnich z4jml ostatnich
spole¢nosti v ramci - (ptevod projektu 0,25 -2 -0,5

ptipadné zakdzek do jiné spolecnosti)

11.3 Logicky ramec projektu

Logicky ramec projektu, ktery byl zpracovan ve fazi pied zahdjenim prace na projektu, je
Vv plné podobé zvetejnén V piiloze (Ptiloha P I: Logicky rdmec projektu). Na zaklad¢ vy-
pracovani logického ramce, byly pro splnéni projektu definovany jako kli¢ové tyto vystu-
py:

e stanoveni potadi finaliza¢nich operaci (navrh materidlovych toka);

e zpracovani layoutu navrhované dotpravenské linky;

e stanoveni ¢asového harmonogramu;

e aprovedeni odhadu nékladl véetné odhadu navratnosti investice.

Nasledujici zpracovani projektu proto bude tento ramec respektovat.

11.4 Analyza rizika

V ramci analyzy rizika byly identifikovany a nasledné na zéklad¢ odhadovanych pravdé-
podobnosti a predpokladanych dopadi ohodnoceny skutecnosti, které¢ by mohly ohrozit
dany projekt. Mezi hodnocené hrozby byly zatazeny:

e inflace;

e zvySeni sazby dang;
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zpozdéni dodavatele vyrobni technologie;

dodani nekvalitniho zafizeni dodavatelem;

pokles poptavky po daném druhu vyrobkd;

pusobeni vyss§i moci;

zatajeni ¢1 opomenuti sdéleni dulezitych informaci ze strany zadavatele projektu;
chyby v navrhu projektu;

a konkurence.

Z provedené analyzy vyplynulo, Ze velmi vyznamny dopad miiZe mit na projekt zpozdéni

dodavatele vyrobni technologie nebo také pokles poptavky po danych vyrobcich. Kom-

pletni zhodnoceni rizika vcetné navrhovanych opatfeni je soucasti pfilohy (Ptiloha P II:

Analyza rizika — RIPRAN).

11.5 Navrh podoby doupravenské linky

11.5.1 Vychodiska navrhu

Doupravenska linka by méla byt schopna mési¢né zpracovat celkové az || sorti-

mentu || G, z oho priblizne [ v obchodnich délkach,
I - vyrobnich délkach” o |GG

Doupravenska linka by méla zahrnovat nasledujici zatizen:

defektomat;

pilu pro ofez a déleni svazki;

pilu pro ofez a déleni jednotlivych tyci,

ro$t pro navazeni tyci ze skladu nedoupravené vyroby;

zafizeni pro ukladani, vaZeni a svazkovani.

Za ucelem premistovani svazka a ty¢i je vhodné vyuzit jetabu, valeCkovych dopravnik,

pfipadné dopravnikt fetézovych.

® Pro zjednoduseni budou od tohoto okamziku pod pojmem vyrobni délky oznaované také tyde
s Ctyfmetrovym tisekem mimo rozmerové tolerance.
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Na zakladé informaci z ||| c:: m: zkusenosti s vyrobou
I - I jcji” vyrobni program zahruje vyrobu I
B 2 picdpokladat, Ze:

e zpracovani 1 tuny pii dotGprave _ s vyuzitim jednoho déliciho zafizeni
pro ofez a déleni tyCi po 1 kusu trvé ptiblizné 24 minut;

e zpracovani I tuny _, taktéz s vyuzitim jednoho déliciho zafizeni pro
ofez ty¢i po 1 kusu trva piiblizné¢ 12 minut;

e zpracovani jednoho svazku o hmotnosti 2,5 tuny na pile pro déleni v davkach trva

ptiblizné 20 minut (tj. pfi vV pfepoctu cca 8§ min na 1 tunu).

Pfi ptedpokladanych objemech doupravy pak Ize provést hruby odhad ¢asovych narokd na
ofez a déleni jednotlivych druhl vyrobkti — viz Tab. 15. Jedna pila pro ofez a déleni celych
svazkil [l tak bude vyuzita 11 200 minut mésiéng. Provadéni ofezu a déleni jednotli-

vych [ GG : B 2 jcdnom spoleéném zafizeni by znamena-

lo vyuziti této pily 6 600 minut mesi¢né¢.

Tab. 15. Casové naroky na orez a déleni. (Vlastni zpracovani)

" v obchodnich délkach (svazky) 11 200 minut m&sicnd

I zhodnoceni vyrobnich délek 4 800 minut mésiéné

T 1 800 minut mésiéné

Jelikoz tvorba svazkii nevyzaduje ptili§ mnoho €asu (1 uvaz je bézn¢ vyhotoven cca za 60
sekund), defektomatem mohou tyce prochazet rychlosti az 0,5 m/s, rozdruzeni svazku ma-
nualné vyzaduje priblizné 10 minut v zavislosti na poctu ty¢i ve svazku a rychlost doprav-
S pfihlédnutim na stanovené ¢asové naroky je vSak mozné konstatovat, ze v ramci doupra-
venské linky vysta&i jedna pila pro zpracovavani svazki || ||| | | | QJEEE pila pro zpracova-

vani ty¢i [
11.5.2 Navrh materialovych toki a prubéhu procesu dotipravy

Za celem navrhu materidlovych tokti bylo nejprve potieba zvazit pozadavky na proces
finalni Gipravy a moznosti rozmisténi potiebnych technologickych zatizeni. Vysledny navrh

je zachycen na schématu v ramci Obr. 33.
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Sklad nedoupravené vyroby

= § =0
0= = | =0

il = = (0

{ |

i 0

{ i

g |

{ |
oo ﬂ
7 |
|1 |
il g
I .
= 3
ot o« | IF
Fo| z| ¥ [
Blol=— = |=|"
1= i =

N

Sklad hotové vyroby

Obr. 33. Navrh materialovych tokii. (Viastni zpracovani)
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Dle navrhu by byly vyrobky urcené k dotipravé ptepravovany v ramci vyrobni haly ze
skladu nedoupravené vyroby na spolecny navazeci rost. Pieprava by mohla byt realizovana
jetaby.

V piipadé sortimentu - vazan¢ho ve svazcich obchodnich délek vyzadujicich pouze
ofez Cel a konctl tyc¢i, by byl svazek piesunut z navazeciho rostu na valeckovy dopravnik
pomoci kroku fetézového dopravniku (na schématu predstavuji fetézové dopravniky Srafo-
vané modré Sipky ukazujici na smér toku). ValeCkovym dopravnikem (materidlovy tok je
nazna¢en mens§imi Sipkami rizové barvy) by byl svazek dopraven az k pile uréené pro fi-
nalni Upravu svazki (na schématu zaznamendna jako Pila 1). Pomoci zarazky pily by byla
nastavena potiebnd délka ofezu a ofez by byl realizovan. Po provedeni ofezu by byl svazek
pfesunut do prostoru vahy (na schématu jako vazici a svazkovaci zatfizeni), oznacen jako

doupraveny a odtud pfepraven, napiiklad opét jetdbem, do skladu hotové vyroby.

Svazky sortimentu | obchodnich délek uréeného k ofezu a d&leni na kratsi délky by
doupravenskou linkou postupovaly po stejné trase. Pouze pii prichodu pilou by navic
kromé ofezu ¢el a ty¢i dochazelo rovnéz k jejich déleni na pozadované délky. Tyce by ne-
mély byt déleny na délky kratsi nez Ctyfi metry, aby byl u nové vzniklych svazkl zachovan
dostate¢ny pocet tivazli. Po pfesunu na vahu by byl kazdy svazek automaticky zvazen a

oznacen Stitkem s odpovidajicimi tdaji (rozmér, hmotnost, délka, apod.).

V ptipadé _ by po piesunu ze skladu doslo pfimo na navazecim rostu nejprve
k rozdruzeni svazku na jednotlivé tyce. Ty¢e by se postupné kroky fetézového dopravniku
posouvaly smérem k dopravniku valeckovému. Tyce by byly spousténim zarazky uvolno-
vany po jednom kusu na valeckovy dopravnik, pomoci néhoz by prochéazely déale defekto-
matem (na schématu znazornén jako Def.), kde by byla provedena defektoskopie. Pro pro-
vedeni defektoskopie neni potieba tyCe zastavovat, nesmi vSak zatfizenim pro defektoskopii
prochazet pfili§ rychle (maximalné rychlosti 0,5 m/s). Valeckovy dopravnik by tyce za
defektomatem posouval déale. Po provedeni defektoskopie by byly vadné kusy shozeny
z valeckového dopravniku do sbérné kapsy (ve schématu jako Kapsal). Poté by byly ofe-
zavany pouze Cela a konce ty¢i, které byly pii kontrole z hlediska povrchovych a vnitinich
trhlin a prasklin vyhodnoceny jako vyhovujici. Pro nastaveni délky ofezu by bylo opét vy-
uzito nastavitelné zarazky. Po ofezu na pile (ve schématu Pila 2) by doSlo k piemisténi tyce
na zafizeni pro vazeni a svazkovani a po dosazeni pozadované hmotnosti svazku by byly
tyCe svazany, svazek oznacen a tyce pfemistény do skladu hotové vyroby, k ¢emuz by bylo

op¢t mozné vyuzit jiz diive zminovany jefab.
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Svazky vyrobnich délek sortimentu [l je pro finalni Gpravu také nutné rozdruzit, jeli-
koz ty&e ve svazku nebyvaiji stejnych délek. || | ] NI by prochazely stejnou trasou jako
_, rovnéz po jednom kusu, pii jejich priichodem linkou by vSak nedochézelo
k defektoskopii, proto by byl defektomat vypnuty a vale¢kovy dopravnik by se mohl pohy-
bovat vyssi rychlosti nez 0,5 m/s. Valeckovym dopravnikem by byly ty¢e dopravovany
k pile (ve schématu Pila 2), pomoci volitelné zarazky by byla nastavena vzdalenost ofezu a
tyCe by byly ofezany, byl by oddélen Ctyfmetrovy tisek mimo rozmérové tolerance a pii-
padné by byly tyce déleny na kratsi délku. Ofezana Cela a konce ty¢i by spadly do prostoru
pro odpad, odfezané Ctyfmetrové useky ptipadné ty¢e nevyhovujici délky by byly odstra-
novany az pii vystupu z pily béhem piesouvani smérem ke svazkovacimu zafizeni s vdhou
a to do sbérné kapsy (ve schématu pod oznacenim Kapsa2). Dalsi postup by byl shodny
jako u |G ' viok moiné doplnit, Ze v piipadé, kdy by pravé probihalo
svazkovani, by bylo vhodné zabranit ty¢im v pohybu z dopravniku na svazkovaci zafizeni,

naptiklad automaticky vysunovatelnou zarazkou.

Popsané materidlové toky a pribéh dotpravy ilustruji nasledujici vyvojové diagramy. Prv-
ni diagram byl sestaven pro pribéh procesu doupravy sortimentu - (Obr. 34), druhy
shrnuje proces doapravy ||| | | B (Obr. 35). Za proces dotipravy odpovidal predak,
proces by byl zahajovan ptidélenim ukolt. Za hlavni vstupy by bylo mozné povazovat
svazky nedoupravenych vyrobkil a operativni plan doUpravy, hlavnimi vystupy by pak

doupravené vyrobky vazané ve svazcich a naskladnéni materidlu na expedi¢ni zakazku.
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11.5.3 Navrh prostorového reseni dotipravenské linky

Rozmisténi jednotlivych zatizeni dotupravenské linky jiz bylo nastinéno v rdmci projekto-
vani prub&hu materialovych tokd. Nyni bude provedena piesnéjsi specifikace navrhované-
ho feseni doupravenské linky. Navrh dopliiuje 2D model layoutu linky zpracovany v pro-

gramu AutoCAD (Obr. 36).

11.5.3.1 Navdzeci rost

Soucasti navrhu linky je jeden navazeci rot, jak k navazeni ||l obchodnich délek,
tak k navazeni ||| ]l virobnich délek a [ Rost musi byt uzpisoben
délkou — tedy 24 metri, odpovidajici maximalni délce || Gz 2 zéroven sitkou,
kdy pro umisténi jednoho svazku je postacujici cca 60 centimetrii, pro rozdruzeni ty¢i je
vSak potiebny véEtsi prostor, alespoii 2 metry. Prostor pro navézeci rost o téchto rozmérech

je zapracovan v layoutu.

11.5.3.2 Svazkovaci zavizeni s vahou

Navrhované prostorové feSeni je stejné jako u navazeciho rostu. Délka by méla byt dosta-
Cujici pro tyCe 24 metrl. Pro samotné svazkovaci zafizeni je potieba pocitat s plochou pfi-
blizn€ 24 metrti délky a 60 cm Sitky (véha tvaru U), u néj je vSak potiebny dalsi prostor

pro umisténi spon, pasek a dal§iho materidlu potiebného k vazani svazki.

11.5.3.3 Zafizeni pro déleni a oiez

Navrhované rozméry 2x1 a 1x1 metrl jsou odhadnuty na zaklad¢é rozméri obdobnych zafi-
zeni a predpokladanych rozméri vyuzivanych feznych kotouct (pro pilu Kk déleni celych

svazkt miize primér kotouce dosahovat aZ jednoho metru).

11.5.3.4 Retézové dopravniky

Délka fetézovych dopravniki musi respektovat maximalni délku ty¢i, tedy 24 metri. Sitka
by méla odpovidat potfebé premistit svazky nebo jednotlivé tyCe z navéazeciho rostu na
valeckovy dopravnik a z valeckového dopravniku na zafizeni pro vazeni a svazkovani. Pro
nazorng¢j$i zakresleni a z ditvodu prekryti jsou tyto dopravniky zachyceny Srafované, Sedou

¢astecné prihlednou barvou.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

11.5.3.5 Defektomat

Predmétem navrhu je zafizeni umisténé nad valeckovym dopravnikem, odtud odhadované

rozméry 1x1 metr.

11.5.3.6 Ovladaci kabiny

I kdyz na schématu vénovaného materidlovym toktim nebyly zachyceny, zahrnuje navrh
také dveé ovladaci kabiny, odkud bude probihat ovladani levé a pravé strany linky, zejména
pohyb fetézovych a valeckovych dopravniki, ofez a fezani, shazovani do sbérnych kapes a
Vv piipad¢ ovladaci kabiny zachycené na schématu jako ovladaci kabina 2 pak také defekto-
skopie. Navrh pocita s rozméry kabin 4x2 metry, coz by mélo byt z hlediska ergonomic-

kych pozadavki®™® dostateéné.

11.5.3.7 Vileckovy dopravnik

Do navrhu byly zakomponovany minimélni délky soustavy dopravnikli potitebnych
k pfemisténi ty¢i a svazkd v ramci navrhované linky. Po obou stranach navazeciho rostu a
svazkovaciho zafizeni s vahou je v celé jejich délce projektovana délka valeckovy doprav-
nik®i 24 metr s ohledem na maximalni rozméry zpracovavanych vyrobki. Pro najezd
svazkl, ptipadné tyci, k jednotlivym zafizenim, pocita navrh s 1 metrem pifed zafizenim
defektoskopie, 12 metry pred pilou pro jednotlivé tyCe a 13 metry pied pilou pro celé svaz-
ky, tak, aby v kone¢ném vysledku dosahovala linka na levé i pravé strané stejné délky,
konkrétn¢ 63 metru. Pro pfepravu svazki je pak vzhledem K jejich rozmérim vhodné, aby

se Sitka valeckového dopravniku pohybovala okolo 60 centimetrti.

11.5.3.8 Shérné kapsy

Sbérné kapsa pro || N (v navrhu oznagena jako sbéma kapsa 1), vyhodnocenou

jako vadnou, je zapotiebi sbérné kapsy v délce minimaln€ 12 metrii. Délka sbérné kapsy

pro odfezky Gtyimetrovych tusekil tyéi vyrobnich délek |GG pax musi

odpovidat minimalng délce téchto odrezki.

19 Na jednoho pracovnika by u kabin s dennim osvétlenim mé&lo pfipadat minimaln& 2 m? plochy, pro préaci v
sedé alespoti 12 m® vzdusného prostoru. Pii rozméru 2x4 metry bude plocha kabiny 8m?, pii vyice 2,7 metri,
coZ je minimum pfi plose mensi neZ 50m? bude k dispozici 21,6m? prostoru. Ovladani bude provadét 1 pra-
covnik, pfi béZzném vybaveni by tak kabiny o téchto rozmérech mély vyhovovat.
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Navazeci rost

Defektomat

Ovladaci kabina

2

Sbérna kapsa 1

Ovladaci kabina
1

Pila 2

Sbérna kapsa 2

Pila 1

Svazkovaci zafizeni

s vahou

Obr. 36. Navrh layoutu — 2D model v programu AutoCAD. (Vlastni zpracovdani)
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11.6 Harmonogram realizace projektu

Pii definovani harmonogramu projektu byly nejprve identifikovany c¢innosti potfebné
k realizaci daného projektu, které byly nasledné ¢asové vymezeny piedpokladanymi do-
bami jejich trvani. Piehled ¢innosti véetné odhadovanych dob trvani je obsahem tabulky
Tab. 16. Tabulka jiz rovnéz zohlednuje ¢asové souvislosti mezi jednotlivymi ¢innostmi.
Cinnosti nemaji definovan zacatek a konec pomoci piesnych dat, jelikoz projekt linky pro
doupravu musi navazovat na projekt pfipravy a realizace prostor pro umisténi linky, tedy

nové haly.

Jelikoz byl v této praci nastinén pouze zakladni vychozi névrh linky bez konkretizace
pfesnych rozméri zafizeni a dalSich specifik, jevi se jako nezbytné zpracovéani detailni
projektové dokumentace linky. Na tuto ¢innost by mélo déle navazovat vybérové fizeni
dodavatele technologie. Poté, co bude dodavatel vybran, je mozné zah4jit jednani s doda-
vatelem, zahrnujici mimo jiné specifikaci a konkretizaci pozadavkl a podminek spolupra-
ce. Po uvodnich jednanich bude komunikace s dodavatelem pokracovat, nebot” harmono-
gram pocitd s tim, Ze dodavka a montaZ potfebné technologie neprobéhne najednou, ale
bude probihat postupné, v uréitém ¢asovém rozmezi, kdy kazda jiz pfipravena technologie
bude co nejdiive instalovana. Provoz dotpravenské linky bude vyzadovat rovnéz odpovi-
dajici fidici systém, tedy software a k tomu potiebny hardware (napt. také ¢tecek ¢arovych
kodt). Uvodni prace spojené se zavadénim fidiciho systému mohou zapogit jiz ve fazi, kdy
budou jednotlivé ¢asti linky teprve instalovany. Zavedeni fidiciho systému bude zahrnovat
zejména implementaci aplikace pro fizeni materialovych tokt a expedici, evidence usklad-
néného materialu, databdze zakazek, apod. Zapoceti vybéru a zaSkolovani obsluhy doupra-
venské linky neni taktéZ podminéno ukoncenim instalace linky, nebot’ ze zac¢atku probihaji
zejmeéna teoreticka Skoleni, rovnéZ je mozné realizovat pocatecni sezndmeni s jiZ instalo-
vanymi zafizenimi a po jeho implementaci s kompletnim fidicim systémem. ZkuSebni pro-
voz nepochybné poskytne zpétnou vazbu ohledné moznostech zlepseni, napiiklad fidiciho
systému. Dulezitym krokem je zpracovani detailnich technologickych ptfedpist a dalSich
internich dokumentti. V souvislosti se zkuSebnim provozem by mély probéhnout rovnéz
zkuSebni dodavky pro ziskani zpétné vazby od zakazniku. Posledni ¢innost zminéna
V harmonogramu déva prostor pro zhodnoceni dosavadniho prubéhu projektu pro dodatec-
né drobné zmény souvisejici s ptipravou prechodu na bézny provoz, jenz by dle odhadova-

nych délek trvani ¢innosti mohl zacit 55. tyden od zahajeni projektu.
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Tab. 16. Cinnosti harmonogramu s odhady trvani. (Vlastni zpracovaini)

Cinnost Trvani | Zacatek | Konec
(tydny) | (tyden) | (tyden)
Zpracovani detailni projektové dokumentace 4 0 4
Vybérové tizeni dodavatele technologie 8 4 12
Jednani s dodavatelem technologie 1 12 45
Dodavka technologie 24 13 37
Montaz technologie 24 21 45
Zavedeni fidiciho systému 8 40 48
Vybér a zaskoleni obsluhy 8 41 49
Zkusebni provoz 4 47 51
Zpracovani DTP 4 48 52
Realizace zkusebnich dodavek 4 50 54
Vyhodnoceni dosavadniho pribéhu projektu a 1 54 55

ptiprava spusténi rutinniho provozu

Shrnuti popsanych ¢innosti je graficky znazornéno na Obr. 37 pomoci Ganttova diagramu.

Cas (mésice)
1]2]s]als]6]7]8]9]w][11]12]13]14]

Cinnost

Zpracovani detailni projektoveé dokumentace
Vibérové tizeni dodavatele technologie
Jednani s dodavatelem technologie
Dodavka technologie

Montaz technologie

Zavedeni fidictho systému

Vibér a zadkoleni obshihy

Zkuiebni provoz

Zpracovani DTP

Realizace zlaudebnich dodavelk

Vyhodnoceni dosavadniho prib&hu projekiu
a pfiprava spuéténi mitinniho provozu Bé#

Obr. 37. Harmonogram projektu. (Vlastni zpracovani)

11.7 Zajisténi projektu z hlediska lidskych zdroju

K realizaci ¢innosti definovanych v harmonogramu projektu je zadouci ptifadit kompe-
tentni osoby, které by zodpovidaly za jejich pribéh. Pfedem je vSak nutné poznamenat, ze

na tomto misté¢ nebudou jmenovany konkrétni osoby. Ptid¢€leni odpovédnosti za jednotlivé
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¢innosti je v této praci, pokud je to mozné, pfiblizeno zminénim pracovniho zarazeni. Na-

vrh rozvrzeni odpovédnosti za jednotlivé ¢innosti je obsahem tabulky Tab. 17.

Tab. 17. Stanoveni odpovédnosti za cinnosti projektu. (Vlastni zpracovani)

Cinnost

Odpovédnost

Zpracovani detailni projektové dokumentace

Deefina firma |

zaméfujici se na projektovani

Vybérové fizeni dodavatele technologie

Nakup

Jednani s dodavatelem technologie

Obchod

Dodéavka technologie

Dodavatel technologie

Montéz technologie

Dodavatel technologie a udrzba

Zavedeni tidiciho systému

Smluvni partner — externi firma plsobici

Vv oblasti informacnich technologii.

Vybér a zaskoleni obsluhy

Personalistika ve spolupraci se zdvodem

Vélcovny
ZkuSebni provoz Zéavod Valcovny
Zpracovani DTP Technolog

Realizace zkuSebnich dodavek

Zé&vod Valcovny ve spolupraci s Obcho-

dem

Vyhodnoceni a piiprava spusténi rutinniho

provozu

Projektovy tym, Zavod Vélcovny

Pokud se jedna o naroky na lidské zdroje navrhované dotupravenské linky, bude zapotiebi

vzdy pro jednu sménu zajistit piedaka, ktery by byl povéten fizenim skladii a ¢innosti lin-

Ky, alespon tfi pracovniky provadé&jici obsluhu linky a skladu a jelikoz byl v navrhu zmi-

fovan také jerab, tedy rovnéz obsluhu jefabu. Na tomto misté je vhodné zminit, Ze ¢innost

vyrobnich provozil spole¢nosti probiha neptetrzité, s moznosti pfesunu piipadnych volnych

kapacit v ramci podniku, které by bylo mozné vyuzit.
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11.8 Nakladova analyza projektu

V navaznosti na navrzené feSeni doupravenské linky a harmonogramem stanovené ¢innosti
realizace predstaveného ndvrhu bylo nésledné ptikroceno k analyze nakladl. Je potieba
podotknout, ze nakladové charakteristiky projektu byly stanoveny hrubym odhadem,

zZ tohoto diivodu je nize pfedstavend nakladova analyza pouze orientacni.

11.8.1 Nakladové ohodnoceni ¢innosti harmonogramu

Pii posuzovani nakladd na ¢innosti spojené s realizaci navrzené linky byly odhadnuty po-

tirebné finan¢ni zdroje v nasledujicich vysich:

e zpracovani detailni projektové dokumentace:

e dodavka a montdz technologie (tedy cena za pofizeni a instalaci linky jako techno-

logického celku):

e zavedeni fidiciho systému:

- Z toho néklady na hardware: _
- anaklady na software: || | | | I

Cinnosti zahrnujici vybérové Fizeni dodavatele, jednani s dodavatelem, vybér a zagkoleni
obsluhy, zpracovani DTP a vyhodnoceni projektu a ptipravou na zahéjeni béZného provozu
budou provadény zamé&stnanci spolecnosti v ramci jejich smluvnich plati, proto se u nich v
souvislosti s realizaci projektu nepiedpoklada vznik dodate¢nych naklada.

ZkuSebni provoz a realizace zkuSebnich dodavek by mély znamenat pfiblizné - vykon
V porovnani s béznym provozem. Vyrobky shodujici se s pozadavky platnych norem bude

mozné uplatnit, ptijem realizovany ze zkuSebnich dodavek by mél tedy pokryt vzniklé na-

klady a piinést odpovidajici zisk odhadnuty na ||| Gz_G

11 Py stanovovani nékladového ohodnoceni bylo vychazeno z piedpokladu, Ze nebude potieba vyvijet zcela
novy software, vystaci uprava jiz provozem bézné vyuzivanych aplikaci s navedenim nového expedi¢niho a
skladového stiediska.
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11.8.2 Ptinosy realizace doipravenské linky pro _

Vyrobky sortimentu - mohou byt zdkazniky poptavany nejen upravené, ale rovnéz
bez finalni Upravy a to v ptipad¢, kdy jsou finalni pravu schopni provést za nizsi naklady
ve vlastni rezii. Z mnozstvi priblizné [JJj tun za rok se takto asi ||l produkce vy-
robkii [l proda v neupraveném stavu. Priméma cena neupravenych vyrobki sorti-
mentu [l se pohybuje okolo [ € za tunu (I X&*®). Oproti tomu u upravenych
vyrobki je mozné pocitat s primérnou cenou - € za tunu (- K¢). Rozdil mezi pri-
mérnou cenou upravenych a primérnou cenou neupravenych vyrobkii v hodnoté - €
(I K¢) za tunu je mozné povazovat za prinos realizace dotpravenské linky, jelikoZ bez

této linky by spole¢nost nemohla nabizet vyrobky upravené s vyssi pfidanou hodnotou.

Pti prodeji [} tun upraveného sortimentu [JJlj roéné by pak spolecnost diky do-
upravenské lince realizovala dodateéné piijmy v priblizné hodnots™ || N € (R
- K¢). Pti ndkladech na doupravu odhadovanych na 50 € na tunu by se celkové ro¢ni

naklady pohybovaly okolo |l ¢ (N K¢). Dani castka vychazi

wrwe

Gasti ty&i a kratkymi délkami vzniklych pii déleni) bude pro vyrobu il tun roéné zpra-

covano asi [JJJij tun materialu.

Rozdilem mezi ptijmy a néklady je pak mozné provést odhad ro¢niho zisku realizovaného

z prodeje upravenych vyrobki sortimentu -, vysledkem bude _

Dalsi ptinos dotpravenské linky v piipadé - piedstavuje moznost zpracovani materi-
alu, ktery by byl bez moznosti finalni upravy seSrotovan. Pii vyrobé _ vyrobktl
skupiny [l rocné vznikne piiblizne [l materialu, ktery nemize byt bez dalsi
upravy uplatnén ani jako neupraveny vyrobek. Jako ptiklad 1ze uvést vyrobni délky nebo

obchodni délky se ¢tyfmetrovym usekem nespliujici rozmérové tolerance. Pfi odhadova-

12 p¥i prepoctech bude pouzivan pomér 27 K& za 1 €.
13 Stanoveno na zaklad® rozdilu mezi primérnou cenou upravenych a primérnou cenou neupravenych vy-
robk.
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njch vyrobnich nikladech pouze v rame; |G
BN tok realizovana ztrito [

Z daného mnozstvi [l samoziejmé nelze doupravou zhodnotit vie, je rovndz potie-

ba po¢itat se ztratami behem procesu finalni tpravy. ||| G

Doupravou téchto [l by ro¢ng vznikly dodatedné naklady v hodnots || EGzG
_ Celkové naklady na zpracovani 8 000 tun na hotové vyrobky by se tedy vy-
splhaly [ P :odcjcm upravenych [N za cenu [ za
tunu by pak bylo mozné realizovat piijem v hodnote |||l za rok | N

Posouzenim rozdilu mezi témito dvéma ¢astkami lze dojit k zavéru, Ze za dané situace je

douprava materialu, ktery by byl jinak seSrotovan, financné pfinosnéd a jeji realizaci je

mozné navysit zisk odhadem o |G

V piipadé dodavek || musi veskeré vyrobky projit finalni dotpravou. Roéni
objem produkee, a tedy i doupravy ty¢i || | QRN by m¢! dosahovat piiblizng obje-
mu [l Praméma cena vyrobka tohoto druhu ¢&ini [l za tunu | Pri

nakladech cca [} na tunu | by bylo mozné odhadovat zisk na i} na tunu

Za celem posouzeni nakladové stranky provozu doupravenské linky bylo pfikroc¢eno ke
stanoveni nakladi na doupravu v hodnoté - na tunu, v ptipad€ odhadu piijmu byla pou-
zita Gastka [ na tunu. Pii finalni Gprave [ tun rocné je na zékladé téchto stanove-
nych hodnot s pfihlédnutim ke ztratdm souvisejicich se zpracovanim (dosazeno [Jf) moz-

no odhadnout podil doupravy na zisku z prodeje v piiblizné hodnote |G

11.8.2.3 Vyhodnoceni celkového pFinosu

Po secteni ziskanjeh hodnot |
je mozné roéni zisk z provozu doupravenské linky odhadovat na ||| G
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11.8.3 Vyhodnoceni navratnosti investice

Vychozim predpokladem pii Givahdch o moznostech stanoveni navratnosti investice navr-
hovaného feSeni bylo, Ze k provozu doupravenské linky je potieba linku nékde umistit.
V piipadé navrhu, na kterém je tento projekt zalozen se bude jednat o novou halu. Zaroven
nebude v ramci haly umisténa pouze doupravenska linka, ale k jeji Cinnosti je nezbytné
ziidit také vstupni a vystupni sklad a expedici. I kdyz je stézejni pozornost v ramci projek-
tu vénovéana piimo navrhu linky pro finalni upravu [l a vyrovka |GG i

pro odpovidajici vyhodnoceni investice potfebné respektovat rovnéz Sirsi souvislosti navr-

hu.

Pti stanovovani celkové hodnoty investice byly brany v potaz nakladové polozky piedsta-
vené Vv tabulce Tab. 18., které zahrnuji kromé ohodnoceni jak projektu vystavby haly a
ziizeni skladd a expedice také naklady predstavené v ¢asti vénované nakladovému ohod-
noceni ¢innosti harmonogramu. Celkova piedpokladana hodnota investice na zakladé téch-
to udajd ¢ini ||| . 2vsak s prihlédnutim k moznému zvyieni miry inflace & saz-
by dan¢ a ke skute¢nosti, Ze se jedna pouze o pocate¢ni hruby odhad, je k vypoctené castce

pfipocitana jesté rezerva odpovidajici 5%.

Tab. 18. Investice spojenda s realizaci navrhu. (Vlastni zpracovani)

Ucel investice Hodnota

Projekt haly (hala napojena dopravni cesty, v¢etné rozvodu, piipojek,

vjezdi, socialniho zazemi, instalovaného jefabu, atd.)

Projekt skladu a expedice (jedna se zejména o ziizeni vhodnych tloz-

nych mist)

Projektovéa dokumentace linky

Vybaveni linky vetné montaze

Zavedeni fidiciho systému

Celkem

Celkem s rezervou 5%
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Pokud predpokladanou hodnotu investice ||  lll porovname s odhadovanymi
kladnymi finan¢nimi toky, kdy rocné je prodejem upravenych vyrobkl mozné realizovat
zisk cca | . pak 1zc konstatovat, Ze se doba navratnosti investice bude pohy-

bovat v horizontu 4,5 let.

11.9 Shrnuti projektu

Navrhované feSeni piedpokladd umisténi linky pro finalni Upravu vyrobka v nové hale,
kdy by linka byla uzptisobena specialné pro sortiment ||| GGG N:vh
vSak nevylucuje ani moznost vyuziti linky pro doupravu, konkrétné¢ déleni, stavajiciho sor-

timentu vyrabéného zavodem Stfedojemna valcovna v pfipad¢ volnych kapacit.

Doba trvani projektu od jeho zahajeni byla odhadnuta na ptiblizn€ 14 mésict. Stanovena
maximalni vySe nakladi na projekt byla dodrzena. Z hlediska odhadované doby navratnos-
ti projektu 4,5 let je projekt mozné povazovat za piijatelny. Navic existuje pravdépodob-
nost, ze navratnost projektu se rapidné zvysi || G
|
N, ' vyhledech oh-
ledné navratnosti projektu oviem tato skutecnost zahrnuta nebyla, ||| GGG
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ZAVER

Préce si kladla za cil provést analyzu pozadavkl na findlni upravu novych vyrobki, vy-
hodnotit rozsah potiebnych zmén stavajici linky pro doupravu vzhledem k nové vzniklym
pozadavkiim a nasledné zpracovat navrh projektu, jehoz predmétem mélo byt feSeni do-

upravenské linky spliujici veskeré identifikované pozadavky na finalni Gpravu novych

vyrobki.

Z provedenych analyz pozadavkl na findlni upravu vyrobki a stavajiciho stavu linky pro
doupravu vyplynulo, ze zakomponovani veskerych pottebnych zatizeni do stavajiciho pro-
storu dotipravny, umisténého v ramci vyrobni haly || . by nrebylo
Z hlediska zachovani co mozna nejméné komplikovanych materidlovych tokli vhodné a

S ohledem na maximalni rozméry novych vyrobki ani realné.

Nasledny projekt se tedy zabyval variantou, kdy by byla doupravenska linka uzptisobena
Cisté noveé vzniklym pozadavkiim na findlni upravu a umisténa v nové hale. Takovéto fese-
ni sice neni z hlediska nutnosti pfepravy vyrobkt mezi vyrobni halou a centrem pro jejich

finalni upravu idedlni, vystavbu nové haly je viak mozné realizovat v blizkosti ||| | | ]

Vysledna podoba néavrhi posloupnosti jednotlivych €innosti v ramci procesu doupravy,
materidlovych tokli a prostorového feseni dotupravenské linky pro nové zavadéné vyrobky
byla silné ovlivnéna pozadavky na déleni a ofezu vyrobku jak zvlast' po jednom kuse, tak
po svazcich a zaroven také pozadavkem na 100% kontrolu ty&i (||| Q. Poticba
rozdruzeni svazki, spole¢na pro vyrobni délky |GGG, :ctn¢ predpo-
kladanych ro¢nich objemu finalni upravy, u téchto vyrobka nakonec vedla k rozhodnuti o

navrzeni spole¢né trasy materidlového toku v ramci linky.

Na zakladé nadkladové analyzy byla navratnost investice u navrhovaného feSeni odhadnuta

na ptiblizné 4,5 let a tato doba byla vyhodnocena jako pftijatelna.

Hlavni piinos diplomové prace vénované danému tématu spociva pro spolecnost |||l
Mittal [l v moznosti jejiho vyuziti jako podkladu pro rozhodovani ohledng feseni
problematiky finalni upravy nové zavadénych vyrobki. Diplomovou praci je z tohoto hle-
diska mozno povazovat za urCitou formu tvodni studie, piedstavujici potencionalni zaklad

pro zadani podrobné vykresové dokumentace.
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Popis projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

ProstiedKky ovéreni

Piedpoklady

Zamér projektu:

vvvvv

nou hodnotou).

Néavrh byl akceptovan bez vyhrad.

Po realizaci projektu je linka schopna
provadeét veskeré pozadované finaliza¢ni
operace.

Projektovéa dokumentace (dostupna na
vyzadani u projektového manazera za-
vodu), instalovana doupravenska linka

Cil projektu:
Navrh projektu inovované doupravenské
linky.

V névrhu byly zahrnuty vSechny poza-
dované finaliza¢ni operace.

V névrhu byl dodrzen rozpocet projektu.
Byly dodrzeny terminy projektu.

Byl respektovan pozadavek logické
provazanosti vSech ¢asti navrhu.

Porovnani zadani projektu s findlnim
navrhem (dostupné na vyzadani u pro-
jektového manazera zavodu nebo v pro-
jektové Casti diplomové prace)

Investor (realizator) schvalil realizaci
projektu dle navrhu.

Vystupy:
1. Bylo stanoveno potadi finali-
zacnich operaci (navrh materia-
lovych tokt)

2. Byl zpracovan layout (rozmis-
téni zafizeni)

3. Byl stanoven ¢asovy harmono-
gram realizace projektu

4. Byl zpracovan odhad nékladt a
doba navratnosti projektu

Vystupy byly dodany realizatorovi.
Vystupy byly v souladu s omezenimi
projektu a respektovaly vysledky analyz.

Vyjadieni realizatora (dostupné na vyza-
dani u projektového manazera zavodu).

Nedoslo ke zménam v omezeni projektu,
ani ke zménam dodacich podminek ze
strany zadavatele (investora).

Klic¢ové ¢innosti:

1.1 Analyza finaliza¢nich operaci a
pozadavkili na né

1.2 Vyhodnoceni analyzy — moznosti
sefazeni operaci (do uceleného pro-
cesu)

2.1 Analyza souc¢asného stavu dotipravy
a jeji vyhodnoceni

3.1 Casova analyza

4.1 Nakladova analyza

Informace od zadavatele projektu.
Informace od dodavatelt zafizeni.
PC + odpovidajici SW vybaveni

leden 2014 (1.1)
Ginor + brezen 2014 (1.2+2.1)
duben 2014 (3.1 +4.1)

Spoluprace se zadavatelem.

Spoluprace s dodavateli.

Znalost feSené problematiky.
Racionalnost pozadavkt zadavatele.
Neutajeni dilezitych informaci nutnych
ke zpracovani projektu.

Projekt byl zadan (rozsah, termin ode-
vzdani, projektovy tym, rozpoctova
hranice, ...)
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doby navratnosti projektu

ID  |Hrozba Pravdép. |ID Scénar Pravdép. |Pravdép. celkova |Dopad (K¢) Hodnota rizika Opatieni
(0-1) 0-1) [(P*P) (Pravdép.celk.*dopad)
Zvient vl h < , Sitani infla
1 |inflace 0,9 11 [Fsenipanovancho rozpoct g o 0,045 21500 000 112500 [>T cena, zapocitind inflace do
na projekt nakladu
L . Zvyseni planovaného rozpoctu .
2 Zvyseni sazby dané 0,05 21 nia projekt 0,9 0,045 25 000 000 1125000 ([Rezerva financovani projektu
Zpozdéni .o . e P ey .
3 |dodavatele vyrobni | 0,5 g1 |Prodiouzeni pkinovantho 05 0,25 540 000 000 135000 0pp | dpovidajici smiuvni zajisténi (penle),
. harmonogramu projektu planovani ndhradni vyroby
technologie
Dodéni nekvalitntho Prodiousent bl ‘h Odpovidajici smluvni zajisténi (penale,
4 |zaitzeni 02 41 | rodiouzenipanovancho 05 0.1 10 000 000 1000000 |reklamaéni podminky), zména potadi
harmonogramu projektu ,
dodavatelem vyroby
) Konkurenceschopnost, nahrazeni
Pokles poptavky po Prodlouzeni doby navratnosti yrobou jiného substitutu, zvySeni
5 |daném druhu 08 | 51 | Y 08 0,64 120 000 000 76800000 [ o) DI AV
, . projektu piidané hodnoty stavajicich vyrobki na
vyrobkt 1
noveé lince
6  |Pisobenivyssimoci| 0,05 | 6.1 | oSkozeniinstalovancho 0,05 0,0025 10 000 000 25000 |PCiisténi dodrZovini bezpenostnich
zafizeni predpist
Zatajeni ¢i Projekt nepfijat - nutnost
, v , ~ ;o ~ , C r s h
7 |opomenutisdéleni |y 71  |Prepracovani (nedodrzeni 0,1 0,01 90 000 000 900 00Q | SOV TEZETVA PIO ZPIACOVARL BV,
duilezitych informaci stanoveného terminu operativni zména technologie
zadavatelem odevzdani ndvrhu)
Projekt nepfijat - nutnost * , Lo
N 4ni (nedodrsent Casova rezerva pro zpracovani navrhu,
8  |Chybyvnavhu 02 g1 [|Pepracovini (ned 0,2 0,04 1 000 000 40000 |zmena vyrobniho plinu (posun v§roby
stanoveného terminu novych virobkii na pozdéjii dobu)
odevzdani navrhu) WYV i
9 Konkurence 0,05 91 Ztrata ¢asti trhu - prodlouzeni 0,05 0,0025 90 000 000 295 000 Trvalé udrzovani nizkych vyrobnich

naklada







