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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zaméiuje na jeden z kliCovych segmentti vyrobniho systému podniku
Tiinecké Zelezarny a.s. — Tazirna oceli Staré Mé&sto, systém fizeni skladovacich kapacit
pomoci automatického systému skladovani a expedovani hotovych vyrobkii. V teoretické
¢asti jsou uvedena vychodiska prace zaméfend na teorii logistiky a technologie skladova-
ni, druhy skladii a skladovacich kapacit. V ramci zaméteni Bakalatské prace na skladovani
a expedovani vyrobkl hutni druhovyroby v souvislosti s implementaci nového automatic-
kého skladovaciho systému jsou vymezeny zdkladni principy fizeni zasob ve skladovacim
procesu. Prakticka ¢ast je vénovana predstaveni provozu Trineckych Zzelezaren a.s.,
TaZirny oceli Staré Mé&sto a.s. a zpracovani poznatkl fizeni materidlovych zasob ve skladu
hotovych vyrobkl pfed a po uvedeni nového skladovaciho systému do provozu. Zavér
obsahuje navrhy a opatfeni pro zlepSeni manipulace s materidlem v prostoru skladu

a expedice v ramci zavedeni nové technologie skladovani a expedovani.

Kli¢ova slova: Logistika, Vyrobni logistika, Vyroba oceli, Valcovani oceli, Tvareni oceli,

Automaticky skladovaci systém

ABSTRACT

Bachelor thesis focuses on one of the key segments of the production system of the com-
pany Tiinec Steel Factory, Plc — Drawing steel factory of the Staré Mé&sto, Plc, the system
management storage capacity after-the power of the automatic system of storage and expe-
dition finished products. In the theoretical part are given basis of the work focused on the
theory of logistics and storage technologies, the kinds of warehouses and storage capacity.
Within the focus of the Bachelor's thesis on the storage and expedition products, metallur-
gical secondary manufacturing in connection with the implementation of the new automat-

ic storage system and expedition process.

Keywords: Logistics, Production Logistics, Steel Production, Steel Rolling, Forming Steel,

Automatic Storage System
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UvVOoD

Efektivnost, konkurenceschopnost, produktivita prace. To jsou klicova slova, kterd roztaci
soukoli produkce firem a podnikd, které se zabyvaji nejrtiznéjSimi ¢innostmi tykajicich
se vyroby, distribuce vyrobkll a sluzeb. To védi firmy a podniky, které pro svou vyrobni
jednotku potfebuji technologické a lidské zdroje pro tvorbu zisku a dal$i investice do no-
vych technologii. Konkurence je netiprosna a je vzdy o krok kuptfedu. Vyhrava ten, ktery
pochopi nové trendy ve vyrobé a organizovani, zavadi automatizaci a robotizaci a rychle
implementuji moderni poznatky a postupy do své vyroby. Proto firmy investuji nemalé
prostfedky do své vyrobni infrastruktury, jako jsou technologické a organizaéni struktury.
Do nich spadé napiiklad strategické planovani vyroby, implementace technologii §tihlého
podniku a nové trendy v logistice. Cesta k tispéchu a prosperité firmy vede pies efektivni
zvladnuti technologické, vyrobni, administrativni a marketingové kapacity, kdy na poc¢atku

je dodavatel a na konci spokojeny zakaznik.

Cile Bakalatské prace je definovat teoretickd vychodiska v navaznosti na zpracovavanou
problematiku zvolen¢ho tématu, déale popis spolecnosti a provedeni analyzy soucasného
stavu skladovacich kapacit hutniho materidlu spolecnosti. Navrhy na zlepSeni s vyuzitim
metod v teoretické casti prace a vyhodnoceni navrZzenych zlepSeni v kontextu k teorii

a praxi.

V prvni ¢asti této prace bude popsédna teoreticka vychodiska prace k dosazeni cild, které
jsme si vytkly. Po sezndmeni s teorii logistiky a logistickych procesii se zamétenim na jed-
notlivé druhy logistiky a jednotlivé druhy skladovacich kapacit. PopiSu zde jednotlivé eta-
py produkce vyroby zZeleza a hutni druhovyroby v souvislosti s logistickymi procesy vyro-

by tazené oceli.

V praktické Casti bakalatské prace bude analyzovan soucasny stav provozu skladu a expe-
dice hotovych vyrobkli pomoci zjisténych hodnot expedovaného zbozi za rok 2018. Porov-
nanim se stavem provozu skladu po aplikaci zvolenych metod a uvedenim technologii au-
tomatického skladovaciho systému do provozu se vyhodnoti pfijatd opatieni vyplyvajici
z jednotlivych analyz. V zévéru prace bude provedena rekapitulace a pifinos celkovych

zmén u novych technologii po zavedeni do praxe.
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I. TEORETICKA CAST
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1 CO JE TO LOGISTIKA

Princip logistiky chadpeme jako piemisténi véci nebo sluzeb co nejrychleji, co nejlevnéji,

ve spravném mnozstvi, ve spravné kvalité a na spravné misto.

Logisticky proces se da vysvétlit i jako fizeni materidlového, informaéniho a finan¢niho
toku s pfimou vazbou na vcéasné splnéni pozadavkid konecného zakaznika s ohledem

na nutnou tvorbu zisku v celém toku materidlu. [1]
Nebo 1 takhle:

Logistika je souhrn cinnosti se zaméfenim na ziskani materidlG z primarnich zdroja
a vSechny mezivstupy pro zhotoveni kone¢ného produktu az po ukonceni jeho zZivotnosti
vcetné jeho likvidace nebo recyklace, s vyjimkou vlastnich vyrobnich procesii a procesit

smény. [2]

Logistika je zaroven chapéana jako ¢asoveé vztazené umistovani zdroju. Logistika také uva-
di do vztaht zbozi, lidi, vyrobni kapacity a informace, tak aby byly na spravném misté,

ve spravném case, ve spravném mnozstvi, ve spravné kvalité a za spravnou cenu. [2]

1.1 Logisticky podnik
Vysvétleni pojmu logisticky podnik miize byt nasledujici:

Logisticky podnik realizuje propojeni mezi dodavatelem a zdkaznikem. Realizuje také pte-
vaznou c¢ast logistickych fetézcl v né urcité organizace. Jinymi slovy hovofime o ,,posky-

tovateli logistické sluzby*. [3]

1.2 Logisticky retézec

Logisticky fetézec ptedstavuje posloupnost hmotnych a nehmotnych tokd probihajicich
v fadé dodavajicich a odebirajicich subjektt. Jejich struktura a chovani jsou odvozeny
od pozadavku pruzného a hospodarného uspokojeni vSech potieb konecného zdkaznika
véetné zpétnych tokd reklamovaného ¢i neproddvaného zboZzi a oball k recyklaci nebo

k likvidaci. [4]
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2 SKLADOVANI PRODUKTU A SKLADOVACI TECHNOLOGIE

2.1 Vyznam skladovani

vvvvvv

vani tvofi spojovaci ¢lanek mezi vyrobci a zékazniky. Funkce skladu zabezpecuje usklad-
néni produktl (napt. surovin, dild, hotovych vyrobkl) v mistech vzniku a mistem spotieby.
Skladovaci procesy poskytuji managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi

skladovanych produktt. Sklady umoziuji pieklenout prostor a Cas. [7]

Copliiovani zho Coplfiovéani zbo2
\Wyzveddvani Uf-'fl'_":jgl*:‘;a"'
oball pro oL _
b p = Lol k= L el P
Zasobovaci zbozi phﬁ.fmpj h
sklad zbodi, -
wyzwedavan
palet ;
_I'. .'.
.III-:l .Illlr
s ! i : .
;ﬁ Ky £ / ShromaZdovanl, fizend, balenl
i K . E g piiprava k expedici
'.-" 1_‘.. l:II_I' Jr'r

__ £ &
Piimy transfer # F'rim;f transfer do
dosklacdu 7 priptavy expedics
Fa
Prijern zkozi Pralozeni zbos [ Expedice zhodi

Obr. 1. Typické funkce skladovani a souvisejici toky produktt [8]

2.2 Zakladni funkce skladovani

Z praxe muzeme fici, Ze funkce skladovani souvisi se shromazd’ovanim produktd na urci-
tém misté pro potieby uschovy nebo uskladnéni, které jsou uréeny k dopraveé nebo piepra-
vé ke koncovému spotiebiteli. Jsou to cCinnosti o pfesunu vyrobkl, o skladovani

a poskytovani informaci o vyrobcich nebo sluzbach. [9]
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Obr. 2. Sklad hutniho materidlu [34]

Existuji tfi zdkladni funkce skladovani:
1) Piesun produkti

e Pijjem zboZi — vyloZeni, vybaleni, aktualizace z&dznami, kontrola stavu zbozi,
prekontrolovani piivodni dokumentace.

e Ukladani zbozi — ptesun produktti do skladu, uskladnéni a jiné presuny.

o Kompletace zbozi podle objednavky — pteskupovani produktii podle pozadavkii
zékaznika.

e Piekladka zbozi (cross-docking) — z mista pfijmu do mista expedice, vynechani
uskladnéni.

e Expedice zboZi — zabaleni a pfesun zasilek do dopravniho prostfedku, kontrola
zbozi podle objednévek, upravy skladovych zaznamii.

2) Uskladnéni produkti

e Piechodné uskladnéni — uskladnéni nezbytné pro doplitovani zakladnich zasob.
e Casové omezené uskladnéni — tyka se zdsob nadmémych (naraznikové zasoby),
dtvody jejich drzeni:
o sezoOnni poptavka,

o kolisava poptavka,
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o uprava vyrobku spekulativni nakupy,
o zvlastni podminky obchodu.

3) Prenos informaci

e Prienos informaci se tyka stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zasob, vstup-

nich a vystupnich dodavek, zakaznikt, personalu a vyuziti skladovych prostor. [10]

2.3 Velikost skladovych prostor

Velikost skladovych prostor urcuje fada faktori. Pfedné je nutné definovat, co a v jakém
mnozstvi se bude skladovat. Jednoduse feceno, urcit métitko skladovych prostor a jakymi

metodami je uréime. Podle Josefa Sixty a Vaclava Macata existuji dvé metody zjisténi:
Pomoci velikosti skladové plochy, nebo objemu skladového prostoru.
Faktory urcujici velikost skladu:

e Uroven zikaznického servisu.

e Typ pouzitého skladu (regaly, police).

e Velikost trhu.

e Pohyb zboZi ve skladu.

e Pocet skladovych produkti.

e (Celkova doba vyroby produktu.

e Velikost skladovych produktd.

e PouZivany systém manipulace s materialem.

e Velikost kancelaiskych prostor. [11]

2.3.1 Kapacita skladu

Pti navrhovéni skladovych prostor je nutné zohlednit kromé celkové skladovaci plochy
také 1 plochu pro pfijem nebo expedici zbozi, manipulaci s materidlem, poctem pracovnikli
a jejich pohybu po ploSe apod. Pro vypocet celkové provozni plochy (Sp) se da vyjadrit

souctem dil¢ich provoznich ploch:

Sp= Ss+ Spit + Sv+ Sp+ Sm [m?]
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Kde:

Ss plocha skladovaci,

Seik  plocha pro pfijem materialu,
Sv plocha pro vydej materidlu,
Sp plocha dopravnich ulicek,
Sm  plocha manipula¢nich ulicek.

Diulezitym faktorem vybéru vhodné zvolené skladovaci technologie, ktery ovliviiuje typ
a velikost skladovacich prostor je také druh produktu, ktery bude skladovan. Mame
na mysli produkty, které musi byt uchovany v suchu nebo v chladu, nebo produkty podlé-

hajici specialnimu rezimu skladovani, jako jsou vybusné latky nebo chemické latky.

2.3.2 Umisténi skladu

Volba vhodného umisténi skladovacich kapacit je velmi diilezita. Pfi rozmistovani sklado-
vacich jednotek miizou hrat roli skladovaci a manipula¢ni néklady, troven zakaznického
servisu nebo pouzita technologie skladovani. Sklady mohou byt umistény blize vyroby,

u vyrobnich jednotek nebo mezi vyrobou a zakaznikem — pokud zohlediiuje néaklady

Vv otv

mezi vyrobou a zdkaznikem nebo blize zdkaznikiim — pokud zohlediuje vysoky standard

zakaznického servisu.

2.4 Typy skladovacich ploch
1) Konvencni paletove regaly.
2) Mobilni regaly.
3) Vjezdové regaly.
4) Spadové regily.
5) Systém Push-Back.
6) Samonosné sklady.
7) Automatizované paletové sklady.

8) Regaly Picking.
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9)

Policové regaly M3 a dalsi. [12]

2.4.1 Prostorové usporadani skladovacich ploch

Obecn¢ lze fici, ze prostorové vnitini uspotradani skladovacich jednotek zavisi na nékolika

faktorech, které urcuji funkci skladu, druh skladovaného zbozi, napojeni na vyrobni in-

frastrukturu, finan¢ni moznosti podniku nebo potfeby zédkaznikti v konkuren¢nim prostiedi.

2.4.2 Skladovaci plochy

Skladovaci plochy ve skladistich se déli do Sesti skupin:

1)

2)

3)

4)

5)

Skladové plochy — Jde o plochy, na nichZ probiha samotné uskladnéni zbozi a vyjima-
ni ze skladovaci polohy. Lze sem také zatadit plochy pro kompletaci zbozi dle zakaz-

nické objednavky, ale také ulicky a chodby.

Manipulaéni plochy — tyto plochy slouzi pro manipulaci se zbozim mezi skladem
a vnéjsi dopravou. Jde predevsim o plochy vnéjsich a vnitinich ramp a plochy doprav-

nich halovych pfistreska.

Plochy pfijmu a expedice zboZi — plochy, které tvoii mezic¢lanek mezi skladem a ma-
nipulaénim prostorem. VétSinou se jednd o sklad uvnitf a slouzi k pfijmu a expedici
zboZi (baleni a pfesun zbozi, aktualizace skladovych zdznami a kontrola expandované-

ho zboz).

Plochy pomocnych technologii — do této skupiny je mozné zatadit plochy akumulato-
ri (dobijeni akumulatorti), plochy udrzbatskych provozoven, dilny pro opravy sklado-

vaného zbozi a dalsi.

Plochy energetickych provozi — to jsou plochy, které jsou nezbytné pro bezproblé-
movy chod, na nichz se zajistuje transformace elektrické energie, vytapéni skladu,
klimatizace, rozvod vody a plynu, vyroba a rozvod stlacené¢ho vzduchu, ¢isténi odpad-

nich vod a jiné. [13]
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Obr. 3. Konven¢ni paletovy regal [32]

2.5 Automatizované skladovani v organismu primyslu 4.0

Soucasny trend digitalizace a s ni souvisejici zavadéni automatizace procesli a zmén
na trhu préce s sebou pfinasi i zmény v fizeni vyroby, zavaddéni novych technologii a zvy-
Sovani produktivity prace. Zjednodusen¢ feceno je Primysl 4.0 tzv. 4. primyslovou revo-
luci, ktera jiz zapocala a méla by zahrnout kompletni digitalizaci, automatizaci a robotizaci
zasahujici do vétSiny soucasnych vyrobnich odvétvi pro zajisSténi vétsi efektivnosti, rych-
losti a produktivité procest. V oblasti skladovacich technologii jsou to ucelené sofistiko-
vané moduly, ve kterych bez zasaht ¢loveéka probiha automatizované skladovaci procesy

fizené sofistikovanym software.

2.5.1 Automaticky skladovaci systém

Jednd se o kazetovy samonosny automaticky systém skladovani. Materidlovy tok
probihd automaticky a je fizen pocitacem. Po zadani konkrétnich udaji do vyhledavaciho
systému zakladace probihd automatické vyhledavani a vyskladilovani. Jednotlivé produkty

jsou uskladnény v koéjich (kazetach).

Obr. 4. Automaticky skladovaci systém [33]
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3 SKLADOVANI V PROVOZU VYROBNIHO PODNIKU

Mezi nejdilezitéjsi casti logistickych systémii patii skladovani a fizeni zasob. Je to vy-
znamny spojovaci ¢lanek mezi dodavatelem a vyrobcem na strané nakupni logistiky
a vyrobcem a zdkaznikem v useku logistiky distribu¢ni. Systematicky vedeny sklad zajis-
tuje uskladnéni material a zbozi tam, kde se spotfebuje a zajistuje uplné udaje o miste,

stavu a podminkach ulozeni produkti. [16]

3.1 Skladovani zasob

V nesystematicky a neefektivné vedeném skladu dochazi ¢asto chybovym jeviim, zaving-
nym zejména nedostatkem modernich technologii a pfemirou rucni lidské prace. Pokud
podnik pozné a odhali tyto chybové jevy, mlze stav skladovani optimalizovat a chybovost
eliminovat nebo zcela odstranit. Proto je tfeba pro bezproblémovy provoz skladu chyby
prib&zné vyhledavat a odstranovat je. Je nevyhnutelnd kombinace manuélniho a automati-

zovaného systému.

Mezi nejdualezitéjsi chyby ve skladovani mizeme zatadit zbyte¢nou a nadmérnou manipu-
laci s materidlem. Tento jev nastava ve skladech, kde ulozeni materidlu je nahodilé,
bez logistickych a logickych vazeb, nebo kde nejsou plné€ vyuzivany moznosti automatizo-
vaného fizeni skladi a zasob. V takovych skladech ¢asto najdeme zastaralé, ru¢né vedené
zpusoby piijmu vyrobkil a nasledné expedice. Také ¢asto archaické postupy v administraci
skladového hospodaistvi vedou k pomalému a netcelnému fungovani skladi. Pfechodem
na automatickou identifikaci vyrobkii a zavedenim modernich ERP systémt dosdhne pod-
nik 1 ve skladovém hospodafstvi vysoké miry efektivity v fizeni zasob, kterd v kone¢ném

dasledku vede k posileni konkurenceschopnosti firmy. [17]
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4 VYROBNI LOGISTIKA V ORGANISMU PODNIKU

Vyrobni logistika je organizovani, planovani, fizeni a kontrola materialovych a informac-
nich tok minimalizujici ekologickou zatéz a optimalizujici zisk tak, aby umoznil efektiv-
né&jsi a kvalitngjs$i opakovani kolob&hu, spocivajiciho ve zjistovani potieb zadkaznika, reak-
ci podniku na zjisténa fakta v pfiméfeném Case a uspokojeni potieb zakaznika zejména

z hlediska vécného, Casového, mistniho a nakladového. [5]

* logisticky retézec -—————————— >
dodavatelé podnik odbératelé
/ management
logistily
> nakupnf vyrobnl prodejni
logistika logistika logistika
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. - montaZ ) _ .
—»| vyroba dili polotovari finaini montaz —™
T vjrobni provozy
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prostiedek zarizenl

Obr. 5. Vyrobni logistika [6]

4.1 Vyrobni podnik v logistickém retézci

V praxi lze tento pojem definovat jako meziclanek mezi dodavatelem vstupnich surovin,
vyrobnimi a zpracovacimi jednotkami a koncovymi zakazniky. V Ttineckych Zelezarnach
a.s. se vstupy (suroviny) realizuji pomoci dodavek od externich dodavatelti. Zde se tyto
suroviny dale zpracovavaji na vyrobky hutni druhovyroby. Pro podnik Ttinecké Zelezarny-
tazirna oceli, a. s. Staré Mésto se jedna o vyrobky z valcovaného materidlu kruhového,
¢tverhranného nebo Sestihranného profilu. Ty se déale zpracovavaji na vyrobky urcené
pro koncové zdkazniky Ttineckych Zelezaren. Lze tedy fici, Ze vyrobni podnik
v logistickém fetézci je jakysi subdodavatel produktl v logistickém toku dodavatell a od-

bératelq.
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4.1.1 Rizeni vyroby ve vyrobnim podniku

Rizeni materidlovych tokii ve vyrobnim procesu tvoii srdce kazdého vyrobniho podniku
a je nedilnou soucasti logistického a dodavatelského fetézce. Hodnota vznikd ve vyrobnim
procesu nebo ¢innostech s ni spojenych. Do oblasti fizeni vyroby patii planovani vyroby
s danym vyrobnim programem (vyrobky, mnozstvi, terminy), planovani potieb vyrobniho
programu (ndhradni dily, suroviny, rezijni materidl, energie), planovani kapacit vyrobnich
agregatli (vykonové normy, odvadéni, skladovaci kapacity) a dohled nad zakazkami

(kontrola jakosti).

Vyroba je uskute¢iiovana v prostiedi vyrobnich procest tvofenych souborem technologic-
kych a logistickych operaci, jejichz realizace je nezbytna pro vyrobu vyrobku

v pozadovaném mnozstvi, kvalité stanoveném terminu a pozadovanych nakladech. [14]

Hojné se pouziva i pojem ,,technologicky proces®, jehoz prvky jsou jen technologické ope-
race, k nimz patfi napf. soustruzeni, lisovani, obrabéni, tazeni aj., vedle nichz je tieba
uskutecnit fadu operaci logistickych, k nimz 1ze ve vyrobé zatadit dopravu mezi operace-

mi, vyrobnimi useky, dilnami, skladovani, polotovari mezi operacemi apod. [14]

Wyrobni proces
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Obr. 6. Vymezeni vyrobniho procesu [15]

Vyrobni procesy jsou realizovany prostfednictvim strojii, aparati sestavenych do vyrob-
nich linek, tvoficich strukturu vyrobnich systém, jejich vyznamnou soucasti jsou lidé,
zpracovavané suroviny, materidly, polotovary. K zdkladnim prvkim vyrobnich systémut

proto patii stroje, zpracovavané materialy a lidé. [14]
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5 RIZENI VYROBY A ZASOB VE VYROBNIM PODNIKU

Rizeni vyroby a zasob se zabyva ucelené automatizované systémy fizeni vyrobnich proce-
st, které vychazeji z dosazenych poznatkti, principii a pfistupti k vyrobnimu managementu.
Tyto systémy byly vyvinuty za Gcelem eliminace neefektivnosti diive uzivanych dil¢ich

a oddélené tizenych postupli ve vyrobnim procesu.

Jednotlivé systémy se od sebe odliSuji svymi principy 1 podminkami, ve kterych je lze po-
uzit. Podminky jsou dany zejména typem vyroby z hlediska sloZzitosti a opakovatelnosti,

svij vliv maji také prostiedi, mentalita a odbornost zaméstnanct. [18]

5.1 Systémy Fizeni a planovani

* Systém planovani vyrobnich faktori — koncepty MPR, MPR II a ERP (Enterprise Re-
source planning) zahrnuji planovani vyroby a spotieby materialti podle predpovédi poptav-
ky po vyrobcich. Zatim co MRP a MRP II se zaméfuji na planovani materidlu pro vyrobu,
ptipadné planovani kapacity vyroby, systémy ERP jsou modernéjsi a do planovani a fizeni
zahrnuji vSechny Cinnosti s podnikem spojené. Tyto systémy se orientuji na nakladovost

firem.

e Teorie izkych mist — OPT (Optimized Production Technology) je systém vyvinu-
ty v 70. letech v USA. Zamétuje se na optimalizaci vyrobnich tokli cestou maxi-
malniho vyuZiti kapacit uzkych mist. Jednoduse jde fict, Ze Zadna z Casti vyroby
nevyrabi vice nez nejuzsi misto. OPT se vice pfizpisobuje dynamice podminek
ve firmach.

e Systém JIT (Just in Time) — koncept japonského fizeni vyroby. Zakladni idea je
vyroba pouze nezbytného mnozstvi vyrobkli v potfebné kvalité¢, v co mozna
nejpozdé€jSim terminu pred distribuci. JIT je orientovan na eliminaci ztrat plynou-
cich z nadprodukce, cekéani, dopravy a udrzovani zasob.

e Kanban — samoregulacni systém fizeni vyroby. Nosi¢em informaci jsou kanban
karty plnici funkci objednévek a privodek.

e Systém §tihlé vyroby (lean production) — spociva v fizeni pruzné reagujici vyroby
na pozadavky zakaznikd, kdy kazdy zaméstnanec je odpovédny za kontrolu kvality
na svém useku. Pracuje na principech kontroly kvality, omezeni plytvani a optimi-

zace hodnotového fetézce. [16]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 22

5.1.1 Tlacné systémy v Fizeni vyroby

v

Zmény v ekonomickém prostiedi charakteristické stale proménlivéjsi poptavkou, rozsito-
vani sortimentu dodavanych vyrobkt aj., vedly k tomu, ze byly hledany metody planovani
a fizeni vyroby, které vytvareji podminky pro zvySovani pruznosti vyroby, schopnosti rea-
govat na zmény pozadavkl zdkaznikd uz ve vyrobé a omezovat postupy, pfi nichZ jsou

vykyvy v poptavce kryty z vysokych zasob hotovych vyrobkii. [19]

Nejstar$im systémem planovani a fizeni materialovych tokt je v soucasné dobé¢ zatracova-
ny nicmén¢ stale nejpouzivanéjsi systém oznaCovany jako MRP II (Material Requirements
Planning). Vznik se datuje do 70. let minulého stoleti, kdy v USA rozsitily bilan¢ni plano-
vaci systém znamy jako MRP. Tento systém nasel uplatnéni zejména v podnicich se slozi-

tou strukturou materidlovych tokl typickou pro:

e Stupnovité procesy, v nichz je tfeba pro vyrobu findlniho vyrobku realizovat fadu
kroki od vyroby polotovard, dild, pfes komponenty, montazni skupiny az po finalni
vyrobek.

e Nejednoznacné urceni polotovart a dilt, které mohou byt nejen vstupy pro dalsi
vyrobni stupnég, ale také hotovymi vyrobky a jsou vyuZivany s rlznou intenzitou
pro rizné finalni vyrobky.

e Vyrobu velmi rozsdhlého vyrobniho sortimentu vyrobkli vyrabénych v mnoha vari-
antach s naroky na pestré materidlové vstupy.

e Zpétné vazby, kdy se n€které polotovary vraceji na predchazejici vyrobni stupné.

e SdruZené vyroby, v nichZ v nékterém stupni zpracovani vznika vice nezZ jeden vy-
robek nebo polotovar v né¢jakém vétSinou daném poméru a v jiném pomeéru se dale

zpracovavaji. [20]

5.1.2 Metodika tvorby planu
Postup 1ze rozdélit na Etyti zakladni kroky:

e Vychodiskem pro sestavovani planu vyroby jsou pozadavky zakaznikd na planova-
ci obdobi nejcastéji jednoho az tii mésict.

e Bilan¢ni metodou v prostiedi vhodného SW se urci, jaké vyrobky, polotovary, di-
ly vyrobit a jaké materidlové a energetické vstupy je tfeba zabezpecit pro jejich
splnéni.

e V dal$im kroku je zpracovana bilance kapacitnich naroka.
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e V poslednich verzich oznacenych jako ERP (Enterprise Resource Planning), nebo
PPC (Product Planning and Control) jsou bilancovany i naroky na distribuci a plan

finan¢nich tokd ve firmach.
Vysledkem bilan¢nich propocti je srovnani s disponibilnimi zdroji. Pokud jsou postacujici,
je plan realny, pokud ne, je tfeba navrhnout odstranéni vzniklych uzkych mist a proces

opakovat. [21]
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Obr. 7. Centralni rozpis planu [22]

5.1.3 Tazné systémy v Fizeni vyroby

Predstavitelem tzv. taznych systému je predevsim systém JiT.

5.1.4 JIT systém

Filozofie fizeni hmotnych tokii oznacovana jako Just in Time (JiT) zménila z&sadnim

zpiisobem metody planovani a fizeni nejen vyroby, ale fizeni celych podniki. [23]

Pulksystém u+ \__'4—|_,4—\__'4— |__|

JIT TaZny princip "tahne" materidlové poZadavky na komponenty v podobé
objednavek od zakaznika k dodavateli

Obr. 8. Schéma Pull systému [26]

Riazna pojeti JiT se soustfed’uji zejména na dosazitelné efekty a jen omezené charakterizuji

princip metody.
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Zakladni principy a predpoklady, které je nutné splnit a které je nutné uplatnovat v fizeni

postaveném na JiT filozofii:

e Zmény uz ve fazi vyvoje novych vyrobki a jejich konstrukce.

e Zkracovani Casll na zmény vyrobniho programu, sefizovacich Casli na pifestavbu
vyrobnich linek.

e Implementaci nové organizace pracovist’, uplatnéni tzv. skupinovych technologii.

e Uplatnéni novych pfistupil v fizeni kvality.

e Efektivni lokalizaci zasob.

e Novy pohled na velikost piepravni a vyrobni dodavky.

e Zkracovani dodacich cyklu.

e Zabezpeceni rovnomérného vyuziti kapacit.

e Zmény v planovani.

e Vytvoreni podminek pro bezporuchovy chod vyrobniho zatizeni. [24]

Tab. 1. Principy JIT [25]
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5.2 Metoda SMED jako nastroj Stihlé vyroby

SMED (z anglického Single Minute Exchange of Die) je metoda zkracovani Cast pii pie-
stavbach stroju a pretypovani vyrobnich zatizeni. Lze je obecné aplikovat také na analyzu

plytvani ¢asem pii nejriiznéjSich procesech pohybu materidlu. [31]

5.2.1 Program rychlych zmén

Metoda SMED ma za cil ziskat tu ¢ast kapacity vyrobniho nebo nevyrobniho zafizeni, kte-
rou ztracime jeho dlouhymi piestavbami, nebo zbyteCnou manipulaci s nafadim. Zajist'uje
také rychly ptechod z jednoho typu vyrobku na druhy. Tim se umoziluje vyroba v malych
sériich ¢i davkach, tak aby se nenarusila pruznost a efektivnost zafizeni a nezvysila rozpra-

covanost vyroby.

Postupy pii navrhovanych zménach vychazi z analyzy celého vyrobniho a technologického
procesu. Tento proces vychazi z dikladného pozorovani pfimo na pracovisti. Zkracovani
Casu pii ukonech nebo manipulaci s naradim dosahujeme postupné pomoci zmény organi-
zace a standardizace technologickych postuptli nebo jejich Upravy tak, aby se zlepSilo ¢aso-
vé vyuziti daného procesu. Na zdklad€¢ vysledkt analyzy SMED se vytvaii specidlni
pomticky nebo technické pravy zafizeni umoznujici zkracovani Casii v technologickém

toku. [31]

Pii analyze ¢asového vyuziti jakéhokoliv procesu a redukce plytvani ¢asem pii manipulaci
s nafadim se pouzivé nasledujici princip:

1. Krok — oddélit praci, kterd musi byt vykonana nezbytné béhem vypnutého zatizeni
(takzvané interni ¢innosti) a od prace, kterou lze vykonat béhem provozu zatizeni
(takzvané externi ¢innosti).

2. Krok — redukce interniho casu ¢innosti tak aby se vice prace vykonavala béhem
externich ¢innosti (béhem provozu zatizeni).

3. Krok — zlepSovani a redukce interniho a externiho ¢asu ¢innosti. To znamena lepsi

organizace prace nebo organizace pracovisté. [31]
Hlavni zasady pfi rychlych zménéch jsou:

e Standardizovani procesti externiho pietypovani.
e Standardizovani stroje nebo procesu.

e Vyuziti rychlého upindni.
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e Vyuziti doplitkovych nastroji a pfipravki, které budou sefizené a pfipravené
k vlozeni do stroje.
e Vytvoreni viceprofesnich tymi na feSeni rychlych zmén.

e Automatizovat procesy. [31]

5.3 FMEA jako zaklad identifikace rizik ve vyrobnim procesu

Identifikace rizik ve vyrobnich procesech jsou zakladem pro efektivni opatieni k zabranéni
nemalym Skoddm v procesnich a technologickych postupech a nemalou mérou se podili

na dobrém jménu firmy. Takovou je analyza rizik pomoci metody FMEA.

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je metoda pouzivana ve vyrobnich procesech
pro preventivni odstranéni moznych zavad a chyb. Tato metoda pomaha identifikovat kri-
tickou a nejpravdépodobnéjsi chybu v technologickém a vyrobnik procesu. Identifikuje
rizika uzkych hrdel a uruje miru ptipadnych rizik. Metoda FMEA urcuje rozeznat rizika

v riznych fazich procest.

Hlavni myslenkou této analyzy je, ze pro kazdy projev zavady nebo poruchy se analyzuje

mozné lokalni nebo systémové nasledky.

Cilem analyzy je ur¢eni moznych chyb uz v pfedvyrobnim procesu a vypracovava podrob-
ny rozbor chyb produkti z hlediska poruchovosti, spolehlivosti a pfipadnych napravnych

opatteni co se tyka technologické piipravy procesu. [31]

5.3.1 Pouziti a formy FMEA

e FMEA konstrukce — FMEA-K: Zkouma vSechny mozné selhani systému, pfi¢emz
vychézi z jeho funkci. MoZné pticiny poruch mohou byt konstrukéniho, ale také
vyrobniho charakteru.

e FMEA procesu — FMEA-P: Zkouma vsSechny potencialni poruchy procesu a jejich
pfi¢iny a ur€uje nezbytna napravna opatieni jako pti FMEA konstrukce.

e FMEA Vyrobku — FMEA-V: Zkouma konstrukci a vyrobni proces vyrobku jako
celek a analyzuje je v jednom projektu FMEA. Dochazi k tomu nejcastéji ve forme
»~FMEA nakupovaného dilu“. Tato je iniciovana zakaznikem / odbératelem

a obvykle ji zdkaznik fidi a koordinuje.
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e FMEA vyrobnich prostfedkli — FMEA-VP: Optimalizuje vyrobni prostfedky a pou-
ziva se jako soucast programit TPM s cilem snizit rizika moznych poruch diilezi-

tych zatizeni. [31]

Vyhody analyzy spocivaji v syst¢émovém pfistupu a prevenci kvality. Snizuje ztraty vyvo-
lané¢ nizkou kvalitou systému, zkracuje dobu feSeni problému a optimalizuje navrhy
ke snizeni po¢tu zmén ve fazi realizace. Analyza umoziiuje ohodnotit rizika moznych chyb
a na jeji zékladé umoziuje stanovit priority a opatfeni, které vedou ke zlepSeni kvality
navrhu. Podporuje také Gcelné vyuzivani zdroju a vytvari velmi cennou informacni databa-
z1 o systému, ktery analyzuje. FMEA je dileZitou souc¢ésti tvorby planu a pldnovani proce-
s, kde dilezitou roli hraje kontrolni systém v oblasti jakosti, zlepSuje znacku a jméno

a zvysSuje konkurenceschopnost organizace. [31]
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6 VYROBNI PROCESY V HUTNI VYROBE

Proces hutni vyroby obvykle zacina tavirnou tekutého kovu (vychozim materidlem je bud’
zelezna ruda, nebo kovovy Srot), kterou mohou dopliovat agregaty sekundarni metalurgie
pro rafinaci tekutého kovu. Pak nésleduje odlévani tekutého kovu — bud’ do forem (vyroba
odlitklr), nebo do kokil (vyroba ingotd), ptipadné nésleduje kontinualni odlévani (vyroba
polotovaru pro nasledné valcovani). Ingoty je dadle mozné zpracovavat kovanim (vyroba
vykovki). Rada produktii prochazi opakované zpracovanim v tepelnych nebo Zihacich
pecich — stabilizace a odstranéni vnitfniho pnuti u odlitkii, ohfev vykovkli béhem procesu
kovani atd. U vétSiny finalnich vyrobkd dochézi jesté k rizné narocnému strojnimu opra-
covani — déleni, hrubovani, piesnému obrabéni, piipadné brouseni a lesténi u velmi pres-
nych strojnich soucasti. Velka ¢ast hutnich provozl navic né¢jakym zplisobem kombinuje

vyrobu odlitki, ingotti a vyvalka. [27]

Kontinualni o i , | Opracovani
p| Valcovna > . o
odlévani vyvalki
Odlévani Tepelné Opracovani
; 5 p| Kovarna |4 - i » p' y
ingotu zpracovani vykovki

Tavirna | —p| Rafinace

Odlévani , .| Opracovani
odlitkii " 7| odlitkii
Odlévani | Opracovani
ingotd, tyci E ingotd, ty¢i
Typ vyroby spojita diskrétni diskrétni diskrétni
b A A A 4
A\ AJ v A , 4

uzké misto davkova

Obr. 9. Obecné schéma hutni vyroby [27]

6.1.1 Hutni polotovary

Vyroba valcovaného polotovaru dochazi na tzv. valcovacich stolicich. Jedna se o kontinu-
alni valcovani. To znamena, Ze ocelovy sochor, pfevazné Ctvercového priurfezu se ohieje
v tzv. krokovych pecich na teplotu pfiblizn€ 1 230 °C. Poté se roztaveny sochor valcuje
na pozadovany profil na kontinudlnich vélcovacich stolicich za neustalého ochlazovani
valcl. Materialovy tok dale sméfuje na tzv. garretovy navijecky, kde se naviji valcovany

drat do svitka.
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Obr. 10. Materidlovy tok kontinualniho valcovani [35]
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6.2 Hutni druhovyroba

Dalsi zpracovani hutnich vyrobkl dochédzi v hutni druhovyrobé. Jako napft. v tazirn¢ oceli
ve Starém M¢sté u Uherského Hradisté. Zde se zpracovava kruhova, ¢tvercova a Sestihran-
na ocel jak v tyCich, tak ve svitcich. Je to proces kontinudlniho tazeni, pii kterém dochazi

k objemovému tvareni oceli ze svitku do svitku, ze svitku do ty¢i, nebo z ty¢i do tyci.

6.2.1 Tazeni oceli

TazZeni je technologicky proces, pfi kterém dochdzi k protazeni dratu pies otvor pravlaku.
Princip taZeni spociva v kontinudlnim prodluzovani dratu, kdy je zachovan jeho objem,
ale zmens$i se jeho prufez. Tvareni oceli dochazi za studena a to ve vice stupnich tazeni.
MozZné pietvoieni jednotlivych druht oceli je dan jejich struktufe a pevnosti. Zpracovava

se ocel jak konstruk¢ni tak vysoce legovana (uslechtild).

Obr. 11. Tazena ocel [35]
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7 SHRNUTI TEORETICKE CASTI PRACE

V teoretické Casti Bakalarské prace byly analyzovany dostupné literarni a elektronické
zdroje a identifikovana vychodiska prace v kontextu ke zpracovavané problematice.
V tvodu prace byla vétsi pozornost vénovana teorii logistiky, byl popsan logisticky podnik
a logisticky fetézec. Dalsi kapitolou byla vyrobni logistika, kterd je soucasti kazdého vy-
robniho podniku. Byl popsan vyrobni podnik v logistickém fetézci a jeho vazby na distri-

buci produkti.

V dalsi ¢asti byla zminéna problematika skladovéni a skladovaci technologie. Byla véno-
vana pozornost vyznamu skladovani a expedovani a popsany zékladni funkce skladovani
a také velikost skladovacich prostor. Dllezitou soucasti skladovani je také vypocet kapaci-

ty skladl a jejich umisténi.

Vyznamnou soucasti teoretické casti prace je také kapitola vénovana typa skladovacich
ploch, jejich usporadani, druhy a typy skladovacich kapacit. V neposledni fad¢ jsou zde
uvedeny principy S$tihlé vyroby a fizeni zasob jako jsou Push a Pull, metody SMED a ana-

1yzy rizik FMEA, které napoméhaji zlepSeni fizeni vyrobnich procest.

V posledni kapitole jsme se zabyvaly teorii fizeni vyroby ve vyrobnim podniku se zaméte-
nim na hutni vyrobu a technologie hutni druhovyroby v souvislosti se zaméfenim na skla-

dovani hutnich vyrobki Tazirny oceli TZ.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 32

8 METODIKA ZPRACOVANI BAKALARSKE PRACE

Zvolena metodika zpracovani Bakaléaiské prace odrazi obecné platné principy a metody
pro splnéni stanovenych cilti. Spravna a presna formulace cili a zvoleni vhodné metodiky

jsou kli¢ové pro uspésnou obhajobu kazdé védecké prace.

8.1 Pouzité metody

Pro identifikaci uzkého hrdla preddvaciho mista 10 byla vybrana metoda SMED. Tato me-
toda $tihlé vyroby se pouziva pii redukci ¢asu zvoleného procesu nebo jeji ¢asti. Metoda
samotnd ma za ukol identifikovat plytvani ¢asu na pracovistich, kterd jsou tzkymi misty,
kde se zména piestavby vyroby nebo procesu provadi Casto a Casy pii prestaveni nebo
zmeény procesu predstavuji vyrazné ztraty. Dalsi metodou aplikovanou v této praci byla
zvolena metoda analyzy rizik FMEA. Tato metoda analyzuje pfi¢iny a dusledky rizik
ve vyrobnim procesu. Aplikace této metody analyzujeme pticiny a dasledky rizik pfi pte-

vazeni materialu ve skladech hotovych vyrobki tazirny oceli.

8.1.1 Postup p¥i tvorbé analyzy SMED

1. Videozaznam analyzovaného procesu.
2. Analyza ¢innosti, rozdéleni ¢innosti na dil¢i ¢asti:
e externi ¢innosti,
e interni ¢innosti.
3. Navrh budouciho stavu.
4. Identifikace odchylek a definovani ndpravnych opatieni.

5. Stanoveni novych postupti. [31]

8.1.2 Postupy aplikace metody FMEA

1. Kompletizace zakladnich tdajt.
Analyza chyb.

Hodnoceni chyb.

Hodnoceni prostiednictvim MR/P.
Optimalizace konceptu.
Vyhodnoceni vysledki.

Shrnuti. [31]

o
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8.2 Metody sbéru dat
Pro potieby zpracovani ziskanych dat byly vyuzity tyto metody:

e Vyhledavani a sbér dat: shromazd'ovani dat z jednoho nebo vice zdroji za uce-
lem jejich zpracovani.

e Tridéni dat: identifikace a rozCleniovani shromazdénych dat do skupin a pod-
skupin podle dilezitosti.

e Pozorovani: sledovani identifikovanych dat pro ucely a prostfedky zpracovani
realnych jevl a procest

e Popis jevu a procesi: tfidéni ziskanych poznatki, identifikace situaci a jevl pro
popis a objasnéni.

e Analyza jevii a procesii: zkoumani jevi a procest, rozklad na jednodussi celky
pro detailngjsi poznani zkoumané problematiky.

e Syntéza: souhrn veskerych ziskanych poznatkli a predeslych postupli do jednot-
ného celku za ucelem urceni slabych a silnych stranek pro vyvozeni zavéru a ci-
il

o Identifikace: zvoleni vhodné cesty pro realizaci cili.
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Obecne poznathky

logistickych tokd, fizeni
wyroby a planocvani
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8.3 Cile prace
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wyroby a vazeb mezi nimi

Stanoveni metod, cill a
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Analyza financnich
kapacit

Obr. 12. Schéma metodiky sbéru dat [34]

Na zékladé sbéru a analyzy ziskanych poznatkl pii pouziti zvolenych metod, je naSim

cilem provést identifikaci skladového hospodarstvi, optimalizaci procesii v fizeni tokli ma-

teridlu a manipulaci s materidlem od vyrobnich kapacit do skladu hotovych vyrobki

v navaznosti na expedici. Jednoznaén¢ urcit odchylky a zvolit vhodnou metodu zlepSeni

se zamefenim na lidské a ekonomické zdroje.

Po splnéni téchto cilli byl vybran automaticky zaklada¢ a expedice hotovych vyrobkil

ve firm& TZ Staré Mésto-tazirna oceli.

Dil¢imi cili jsou vyty€eny optimalizace poctu zaméstnancii v expedici a skladu hotovych

vyrobkt, dale manipulaci materidlu z pracovisté baleni a odvadéni do predavaciho mista

a snizit pracnost a zlepSit manipulaci béhem naskladiiovani.
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Dalsim dilezitym krokem je navrhnou feSeni optimalizace dopravy hotového vyrobku

do skladu a expedice.

Poslednim, neméné dilezitym cilem je sniZovani po¢tu zaméstnanci, naklady na mzdy

a snizovani poc¢tu reklamaci a chyb vzniklych zaménou vyrobki uréenych k expedovani.
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II. PRAKTICKA CAST
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9 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI TRINECKE ZELEZARNY A.S.

Ttinecké Zelezarny patifi mezi nejdilezitéjsi hutni podniky nejen v regionu Moravskoslez-
kého kraje a potazmo celé Ceské republiky, ale také co do velikosti i z hlediska evropského
regionu. Spolec¢nosti ve skupiné Ttinecké zelezarny — Moravia Steel a.s. tvoii fada firem,
které jsou soucasti vyrobkovych fetézct Ttineckych zelezaren nebo poskytuji sluzby

v rdmci skupiny 1 mimo ni. [29]

Ttinecké Zelezarny jsou hutnim podnikem s uzavienym hutnim vyrobnim cyklem. Hlav-
nim vyrobnim programem firmy je vyroba zeleza a dlouhych vélcovanych vyrobkl jako
jsou: tyc€e, sochory, valcovany drat, kolejnice, bezesvé trubky, tazend ocel, ploché ocel,
Sirokéd ocel, uhelniky. Za celou dosavadni historii vyrobily Ttinecké Zelezarny vice nez

180 mil. tun oceli a maji cca 6 000 zamé&stnancd.

Motto spolecnosti: ,Kvalita provéfend casem

SPOLECNE PRO PRIiSTi GENERACE

PROGRESIVNI ] 3 TRVALY ROZVO)
SPOLECNOST \ PRODUKT( A SLUZEB

v ot % =
% Lo PRI UPLATNOVANI
VYCHAZEJICI | ¢5TRATEG|E SPOLECENSKY

Z TRADIC ODPOVEDNYCH
HUTNICTVI \ PRINCIPO

\\\\\\\\\\\‘\HN I

iy,
S ”

"y

Kvalita
provéfend
casem

Orientace na zakaznika

na vzdjemné dlvéfe k procesii a vykond
Nytvarejte partnerske vztahy Vidy a vsude
uvnitf i mimo spole¢nost” & je co zlepsovat”

: zd S Predvidavost, inovace
.N&3 zdkaznik, na3 partner” - «Mysli dopiedu, hledej
Partaerske o slianial - - -~ 3 a realizuj nova feseni”
mysleni zalozené \ Partnersv QEChHOI(nge N Trvalé zlepSovani

Komunikace, sdileni znalosti a zkuzenosti
»Dobra myslenka, kterou si nechame pro sebe, neni nic platna”

p i za dspéch firmy
,Bez ¢asti neni celek”

Obr. 13. Hodnoty spolecnosti [28]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 38

Zde bych chtél v kratkosti zminit jen nékteré spolecnosti spadajici pod holding Moravia

Steel a.s.:
Slévarny Trinec, a.s.

Spolecnost Slévarny Tiinec, a. s. navazuje na stosedmdesatiletou tradici slévarenstvi
v Ttineckych Zelezarnach. Jeji klicovou podnikatelskou aktivitou je vyroba a prodej odlit-
ki z oceli, litiny a v mensi mife i z barevnych kovl. V poslednich letech se portfolio
vyrobkll rozsifilo o vyrobky urcené zejména pro hutnictvi, pro stavebni stroje, tézbu
a zpracovani nerostnych surovin, strojirenstvi a automobilovy primysl. Strategii spolec-
nosti je dale zhodnocovat materidlové vstupy prvovyroby mimo spolecnosti ve skupiné
TZ — MS. Slévarny maji zaveden systém fizeni jakosti podle CSN EN ISO 9001 a také
systém Fizeni Zivotniho prostfedi podle CSN EN ISO 14001. [28]

Retézarna a.s.

Spole¢nost Retézarna, a. s. se sidlem v Ceské Vsi u Jeseniku je vyrobcem Sirokého sorti-
mentu fetézll z dratu a tyCi vyrobenych pifevazné v Trineckych zelezarnach. Vyrobni
program je tvofen sortimentem fetézl riznych délek ur¢enym k riiznému uvZziti. Jsou to
napt. sné¢hové fetézy pro ndkladni automobily nebo ochranné zabérové fetézy. Na zmény
potieby trhu reaguje firma novymi vyrobky, jako jsou naptiklad rybaiské fetézy, zavésné
hlavy a oka a pfechodnikové ¢lanky. Spolecnost je certifikovana podle ISO 9001 a ISO
14001. [28]

REFRASIL, s.r.o.

Spolecnost Refrasil, s. r. 0. se orientuje na vyrobu zaruvzdornych materialti pro vyzdivky
hutnich agregatt, vyrobu stavebnich zaruvzdornych materiald a hmot. Do portfolia spolec-
nosti nalezi také nové vyrobky z progresivnich zaromaterialli jako jsou Zarobetony, zarobe-
tonové prefabrikaty, specidlni hmoty a izola¢ni materidly. Mezinarodni prestiZ firmy stoup-
la pfijetim do Evropské asociace vyrobct Zaromateriali. Spole¢nost ma zaveden systém

tfizeni jakosti podle ISO 9001. [28]
VUHZ a.s.

Spolegnost VUHZ a.s. je tradiénim dodavatelem pro automobilovy primysl, hutnictvi
a strojirenstvi. Do portfolia spole¢nosti spadd vyroba pro automatiza¢ni techniku a zafizeni
pro sekundarni metalurgii. Ve spolecnosti je 1 valcovna specidlnich profili, urenych

zejména pro automobilovy primysl dale slévarna odstiedivé litych a specialnich odlitkd,
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strojirna, zamétend na kusovou vyrobu a usek Metaltest, zaméfujici se na povlakovani
nastrojii a forem. M4 vlastni vyzkum a vyvoj, laboratofe a zkuSebny. Je certifikovana dle

ISO 9001, ISO 14001 a VDA 6.1. [28]
Sroubarna Kyjov, spol. s r.o.

Sroubarna Kyjov vyrabi z t¥inecké oceli spojovaci dily, tj. $rouby, matice, specialni spojo-
vaci prvky a vykovky podobného charakteru. Pro vyrobu jsou ve firmé pouzivany special-
ni jednoucelové agregaty, které umoznuji produktivni vyrobu kovanim za tepla a nasled-
né dokoncovani. Jejim hlavnim vyrobnim programem jsou piedevSim spojovaci prvky

pro zelezni¢ni svrsek, které firma vyvazi do mnoha zemi celého svéta. [28]
ZDB DRATOVNA a.s.

ZDB DRATOVNA, a.s. zastfeSuje vyrobni jednotky — taZirna nepatentovaného dratu
(nizky uhlik), tazirna patentovaného dratu (vysoky uhlik), ocelové kordy, lanérnu, pérovnu

a draténou vyrobu. [28]

9.1 Historie Trineckych Zelezaren

Ttinecké zelezarny, kterym mistni nefeknou jinak nez Werk, patii k primyslovym podni-
kim s nejdelsi tradici hutni vyroby v Ceské republice. Dnes vyznamny podnik s uzavie-
nym hutnim vyrobnim cyklem byl zaloZzen v roce 1839 Té&Sinskou komorou, kterou

v té dob¢ vlastnil arcivévoda Karel Habsbursky.

Tim prvnim vyznamnym datem v historii Tfineckych Zelezaren je 1. duben 1839, kdy pro-
behl prvni odpich slévarenského Zeleza v tehdejsi difevouhelné vysoké peci. O tfi roky

pozdé&ji byla dostavéna slévarna, a v roce 1845 pak pfibyla smaltovna.

Mezi prvnimi vyrobky zaloZenych zelezaren byla kamna, plotny na kuchynské pece, lité
nadobi, kanalizac¢ni litina, sloupy, schodisté, ploty, balkonové mftize, okenni ramy, nahrob-
ni kitize, odlitky pro strojirenstvi a umeélecké predméty. Ocenéni za kvalitni produkty
se ptitom dockaly zelezarny velmi brzy, a to jiz v roce 1845 na primyslové vystave

ve Vidni, kde obdrzely zlatou medaili. [29]
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Obr. 14. Ttinecka hut’ v roce 1864 [28]

Nejvétsi vyhodou byla a stile je pro Trinecké Zelezarny strategicka poloha. Napojeni
na Kosicko-bohuminskou zelezni¢ni drdhu znamenala dobrou dostupnost potiebnych
vstupll, jako bylo dfevo, voda, Zelezna ruda, vapenec, ale 1 pracovni sily. Tyto faktory
v 70. letech devatenactého stoleti vyznamné ovlivnily rozhodnuti TéSinské komory sou-

stiedit postupné hutni provozy z nedalekého okoli pravé do Ttince. [29]

9.1.1 Obdobi Baiiské a hutni spole¢nosti

V roce 1906 Tésinska komora Zelezarny prodala Banské a hutni spolecnosti. V jejich rukou
byly Zelezarny déale zvétSovany a modernizovany. Ve dvacatych letech 20. stoleti pattily
zelezarny k nejmodernéj§im hutnim zavodim s uzavienym hutnim vyrobnim cyklem
ve sttedni Evropé. Za zminku stoji také fakt, ze zdejsi valcovna byla jako prvni na svéte

elektrifikovana.

V roce 1929 predstavoval podil Ttineckych Zelezaren na Ceskoslovenské vyrobé surové
oceli 23 % a valcované¢ho materidlu dokonce 31 %. Z tohoto obdobi pochazi také ochranna

znamka ,.tfi kladiva v kruhu®, ktera doprovazi ttinecké hutni vyrobky dodnes. [29]

Po skonceni II. Svétové valky v roce 1946 byly Tiinecké Zelezarny znérodnény. Jejich
rozvoj pak pokracoval i v obdobi socialistického Ceskoslovenska, kdy se podpoie t&zkého

prumyslu pfikladal zna¢ny vyznam.

V 80. letech 20. stoleti rast produkce oceli a valcovaného materidlu dosahl historického
vrcholu. Vedle rostouci produkce byl diraz kladen také na zavadéni modernich hutnich

technologii. Mezi nejvyznamnéj$i investice v tomto obdobi patfi vybudovani kyslikové

konvertorové ocelarny s naslednym blokovym a pozdéji i sochorovym kontilitim. Od roku
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1995 je veskera ocel vyrabéna v konvertorech nebo elektrickych obloukovych pecich,

pficemz 95 % vyrobené oceli je kontinualné odlévano. [29]

9.1.2 Obnoveni privatni akciové spole¢nosti

Po zméné politického systému v Ceskoslovensku v roce 1989 dochazi k postupné privati-
zaci Ttineckych zelezaren, které byly v roce 1991 pievedeny na statni akciovou spolecnost.
Mezi lety 1994 az 1996 byla kapitdlova ucast statu v zelezdrnach postupné snizovana,
aodroku 1996 jsou Tiinecké Zelezarny zcela v soukromych rukou. Jejich majoritnim

vlastnikem je akciova spole¢nost Moravia Steel. [29]

9.1.3 Soucasnost podniku

Dnes jsou Tiinecké Zelezarny nejvyznamnéjsSim hutnim podnikem. Jsou také dilezitym
prvkem regionu a mésta Ttince, které se zejména diky Zelezdrndm proménilo z malé zemé¢-
délské obce ve vyznamné mésto. Ttinecké Zelezarny podporuji Cesky extraligovy hokejovy

tym HC Oceléii Tiinec a tadu dalSich kulturnich, sportovnich a vzdé€lavacich aktivit

v regionu i mimo né¢j. [29]

Obr. 15. Soucasny pohled na Ttinecké zelezarny [29]
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10 TAZIRNA OCELI VE STAREM MESTE

Tazirna oceli ve Starém Mésté u Uherského Hradisté je provozem ocelédiské spole€nosti
Ttinecké zelezarny a.s. Do skupiny Tiineckych Zelezaren se byvala Ferromoravia s.r.o.
zaclenila v roce 2011 z diivodu vyssi pfidané hodnoty vyrobki tazené oceli z valcovaného
polotovaru kruhového, Sestihranného a ¢tvercového prifezu, ktery dodava skupina TZ.
Strategie vedeni TZ bylo rozsifit portfolio podnikii, které zpracovava jejich ocel a vytvofit
tak komplexni zpracovatelsky fetézec od prvovyrobce oceli az po konecné zpracovatele

a nabidnout tak zakaznikiim nejkomplexnéjsi vyrobek.

Obr. 16. Letecky pohled na aredl Tazirny oceli TZ, a. s. [35]

10.1 Od Ferromoravie po TaZirnu oceli TZ

Provoz Tazirny oceli (tehdy pod ndzvem Ferromoravia s.r.0.) vznikl vroce 1995
v pivodnim aredlu byvalé panelarny ve Starém M¢ésté u Uherského Hradisté. Vyrobnim
programem firmy byla vyroba osi¢ek do plastovych odpadnich kontejnerd. V prvni fazi
vyroby firma nakupovala tazenou ocel z nedaleké firmy Zelezarny Veseli nad Moravou
a.s., se kterou byla majetkové propojena. Po osamostatnéni v disledku ochlazeni obchod-
nich vztaht s byvalou dodavatelskou firmou Zelezarny Veseli nad Moravou a.s. byla firma
nucena zménit dodavatele vstupniho materialu. Tyto dodavky vSak byly méné vyhodné
arentabilita firmy se zhorSovala. Dodavané suroviny, zejména z Polskych huti nabyly

tak kvalitni a pfinaSeli zvySené ndklady na vyrobu. Proto se tehdejsi vedeni firmy rozhodlo
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zakoupit starou, jiz vyfazenou jednotaznou stolici TL-10 z Italie. V roce 1996 se uskutec-
nila dalsi velkd investice, a to do nové loupaci linky, ktera méla uspokojit zvySujici se po-
ptavku po presné lesklé oceli. Zacala druhd faze vyroby tazené a loupané oceli ve Ferro-

moravil.

Kapacita vyrobni linky TL-10 v kruhovych rozmérech 19,05 a 21,5 kryla potiebu tazené
oceli pro svoje zpracovatelské useky, jako byly obsluzné obrabéci automaty na vyrobu
osi¢ek. Protoze linka T1-10 byla schopna vyrabét sortiment kruhovych ty¢i pouze v rozme-
rech @ 14mm az do @ 32 mm. Se zvySujici se poptavkou po tazené oceli od zahrani¢nich
zakaznikt i v jinych rozmérech a jakosti, se vedeni firmy rozhodlo zakoupit dvé kombino-
vané tazné stolice od firmy Schumag. Prvni, mensi tazné linka Schumag I méla vyrabét
sortiment kruhovych ty¢i technologii kontinudlniho tazeni ze svitku do ty¢i o rozmérech
0 4 mm az Q15 mm. Druha, vétsi linka Schumag II méla pokryt sortiment kruhovych ty¢i
0 O 10 mm az do © 22 mm. Linky dale byly schopny vyrabét i sortiment ¢tythrannych
a Sestihrannych ty¢i od rozméru ¢tverce 6 mm az po 15 mm, a rozméru Sestihranu 8 mm

az po 18 mm.

V prvnich letech od uvedeni linek do provozu se vyroba tazenych a loupanych ty¢i pohy-
bovala v rozmezich cca 1 600 az 2 200 tun mésicné. V t€ dob¢ zacali potize s dodavkami
vstupniho materidlu od dodavatelli z Polska. V souvislosti s tim firma zacala hledat dalsi
kapacity dodavek vstupti, a oslovila také firmu Ttinecké Zelezarny. Bohuzel jednani ztros-
kotala na neochoté Ttineckych Zelezaren dodavat valcovany material z diivodu investi¢ni-
ho vstupu do Zelezaren Veseli nad Moravou a planované vyroby své tazené oceli.
V disledku tdhnoucich se nevyjasnénych majetkovych vztahl v zelezarnach se nakonec
v roce 2003 uskuteCnil nakup firmy Ferromoravie Ttineckymi zelezarnami. Zacala tieti

faze vyroby.

Prvni investici Ttineckych Zelezaren v roce 2004 byl ndkup moderniho kombinovaného
tazného stroje KTS3 od firmy Schumag. Na tazném stroji se zacala vyrabét tazena ocel
orozméru @ 10 — @ 25. Dalsi tazny stroj KTS4 od firmy Schumag se instaloval v roce
2008. V roce 2011 se uskutecnila fuze s Tfineckymi Zelezarnami a firma Feromoravia za-
nikla. V soucasné dobé je Tazirna oceli soucasti provozu Ttineckych Zelezaren. Byly im-
plementovany systémy jakosti, jako QMS, 5S, TPM a JIT. Provoz je také certifikovan pod-
le norem ISO 9001, 2000, IATF 16949-2016 a TUV NORD pro automobilovy pramysl.
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10.1.1 Vyrobni program taZirny

Hlavnim vyrobnim programem Tazirny oceli je tazené ocel kruhového, ¢tvercového a Ses-
tihranného profilu. Jedna se o sortiment riznych rozméri a délek tyci. TaZend ocel se vy-
rabi na kombinovanych taznych stolici technologii tazeni za studena ze svitkd do tyci
a z tyc¢i do tyci.

Proces 1, tafent ze svitki do tydi

O X () B °°fo.D.

ofvjeni  svafovini  eryshind redukee oini  délen  leftfni  heotovini  vistupaizdsobnik

Obr. 17. Schéma vyroby tazeni oceli ze svitkl do ty¢i [35]

Na dalSich obrézcich je vyrobni sortiment taZzené oceli vyrabény v TaZirn€ oceli a sklado-

vaci kapacity hotovych vyrobkd.

Obr. 19. Sklad a expedice hotovych vyrobku [34]
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11 ANALYZA STAVU RIiZENI VYROBY A ZASOB PRED
PLANOVANOU INVESTICI AUTOMATICKEHO ZAKLADACE

V této ¢asti prace definujeme strukturu materidlového a informacniho toku, popiseme jed-
notlivé vyrobni a informacni uzly a systém sbéru dat ve vyrobnim informacnim systému

podniku.

Pro analyzu soucasného stavu byla vybrana expedicni a skladovaci hala D1, E1 a sklado-
vaci hala F1, kde se nachazi veskery skladovany material, prostor pro chystavku a naklad-

ku hotovych vyrobki na kamiony.

= Sklad vstupniho
= | materialu-svitky

Sklad vstupniho
materidalu-tyce.svitky

Obr. 20. Sklady vstupnich materialii a expedice [34]

Firma vyrabi vyrobky v kombinaci na pfimou zakazku a ¢ast produkce na pohotovostni
zésobu pro dodavky zdkaznikim, ktefi vyzaduji flexibilngjs$i objemy dodavek. Tyto obje-
my nejsou vazany striktné na mnozstvi, ale na variabilitu objednavky. Tyto dodéavky jsou
realizovany v delSim cCasovém useku od objednéni az po expedici a mizou piesahnout

az 50 dnq.

V samotném provozu Tazirny oceli TZ, a.s. pracuje 234 zaméstnancli. V soucasné dobé
tidi provoz Vedouci provozu. Déle jsou to jeho dva zastupci stiedisek pro techniku a vyro-

bu. V organizacni struktuie vedeni firmy jsou dal$i technickohospodaisti pracovnici, jako
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mistti vyroby, jakosti, odvadéni, expedice, udrzby a navazky. THP pracovnici jsou

1 na dalSich mistech, jako jsou planovani, zdsobovani a jiné.

Vedouci provozu

| |
= n
[Z4stupce vedoucihol i vealaudlig A i , . [Z4stupce vedoucihol
X provozu pro Planovani Nakup/prodej )
provozu pro jakost techniku provozu pro vyrobu|
Metrolog Mistr udrzby Mistr elektro Vedm:jci;r:/;/robm

Mistr jakosti Technologové

Mistfi vyroby

Mistr odvadéni

Mistr navéazky

Mistr expedice

Obr. 21. Organizaéni struktura podniku [34]

11.1 Struktura materialovych toki tazirny oceli

Firma mé vypracovany uceleny systém pohybu materidlu od navazky vstupnich polotovart
k vyrobnim agregatiim, odvadéni a baleni aZ po sklady a expedici. Ke sledovani toku mate-
ridlu slouzi zavedeny vyrobni informacni systém, tzv. VIS. Je to sofistikovany systém sb¢-
ru dat, ktery se uskutecnuje ptes jednotlivé sbérné uzly. Tyto uzly jsou umistény u vstup-
nich ¢asti, dale na jednotlivych vyrobnich agregatech, ve skladu a v expedici. Vstupnim
informa¢nim uzlem je ¢tecka ¢arkového kodu identifikacniho Stitku vstupniho materiélu,
kde jsou veskeré informace o daném materidlu, jako je jakost, rozmér, tvar, proces jeho

vyroby nebo naskladnéni do skladu hotovych vyrobki.
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Obr. 22. Struktura sbéru dat prostfednictvim jednotlivych uzla [35]

11.1.1 Identifikace a postup pracovnich ¢innosti ve vyrobnim procesu

Pt1 pfijmu materialu do skladu hutnich vyrobkil pracovnik skladu nacte veskeré informace
ze §titkd pomoci ¢tecky ¢arovych koda. Pracovnik navazky podle informaci ve VIS naveze
vstupni material k vyrobnim linkdm. Na svych terminalech u jednotlivych strojii si infor-
mace o jakosti, druhu a rozméru vstupniho materialu vyhled4 kazda z obsluh. V systému

si zvoli dany druh a rozmé&r materialu, ktery bude nasledné zpracovavat.

Na obr. 23. je tabulka, kde jsou uvedeny jednotlivé polozky vstupniho materidlu ve skladu.
Po zpracovani daného vstupu se ve VIS objevi u pfifazené zakazky stupenl rozpracovanos-
ti. Hotovy vyrobek dale putuje do skladu, kde se na zdklad¢ informaci z vyrobniho Stitku

identifikuje zak4zka a dané mnoZstvi urcené pro koncového zakaznika.
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Aktualni tavba: T22550 Pocet: 23 NaviZka (] Plan
Tvar Rozmér vstup Tavba Jakost Plan[t] Plan[Ks] NavaZka[t] NavaZzka[Ks] Stav
kruh 22,00 T22550 S355)2MOD37 43,38 22 44,28 23 v
kruh 21,00 T23486 S355)2MOD10 5,90 3 6,04 3 v
kruh 22,00 T21800 11SMN30 18,60 9 18,96 10 v
kruh 22,00 592378 11SMNPB30 5,50 3 0,00 O
kruh 22,00 T20931 S235IR 20,00 10 0,00 O
kruh 21,00 T19447 100CR6+AC 2,00 1 0,00 O
kruh 21,00 T16749 35520 2,00 1 0,00 O
kruh 21,00 T21969 41CR4+A 2,00 1 0,00 O
kruh 21,00 T22836 46520 5,90 3 0,00 O
kruh 22,00 T24331 C45E 2,00 1 0,00 O
kruh 22,00 T21958 C45E 12,00 6 0,00 O
kruh 21,00 T22880 C45R 10,00 5 0,00 O
kruh 21,00 T55685 C60E+A 1,90 1 0,00 O
kruh 21,00 T54671 535512 5,80 3 0,00 O
kruh 21,00 T23489 S355)2MOD19 3,90 2 0,00 O
kruh 21,00 T19028 34CRMO4+A 12,00 6 0,00 O
kruh 21,00 T21760 C35RMODS+N 9,80 5 0,00 O
=

Obr. 23. Sklad pfipraveného vstupniho materidlu [34]

Na obrazku 24. je zobrazen §titek, ktery se nachazi na jednotlivych svazcich a ctecka ¢aro-
vych kodia. V ordmované ¢asti je patrny ¢arkovy kod, ktery je hlavnim nosi¢em veskerych
informaci o daném svazku, nad nim v informaénim poli i veskeré dalsi udaje pro piipad

selhéani ¢tecky nebo prenosu dat.

Obr. 24. Informacni Stitek a ¢tecka ¢arovych kodu [34]

Na obrazku 25. je ukdzka vyrobniho informac¢niho systému a samotného terminalu u kaz-
dého vyrobniho uzlu. Na terminélu jsou modrou ¢arou vyznaceny informace o pfipravené
a zpracovavané zakazce, layout celé vyrobni linky a Sipky, které oznacuji jednotlivé infor-
macni uzly, snimajici jeji chod. V zalozkach jsou informace o jednotlivych zakéazkach

v ¢asovém horizontu 5 dni.
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Obr. 25. Vyrobni informacni systém [34]

déka | 3480mm

Po zpracovani vstupniho materidlu obsluha stroje umisti na hotovy vyrobek vytistény
informacni Stitek, na kterém jsou uvedeny veskeré informace tykajici se zpracovavané
zakéazky a identifikatory vyrobniho procesu. Na obrazku 26. je zobrazen Stitek se ¢teckou

carovych kodl umisténého u kazdého z terminald.

Informace o
zpracovavané zakazce

Obr. 26. Vyrobni §titek a cteCka Carovych kodu [34]

Pracovnici odvadéni pomoci ¢tecky ¢arového kodu nactou piislusny koéd z informaéniho
Stitku umisténého na vyrobku do systétmu ELVIS (elektronicky vyrobni informacni

systém), ktery je jakousi nadstavbou systému VIS. Zde jsou evidovany veSkeré zakazky.
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Systém zaregistruje zpracovanou zakazku, porovnd ho s evidenci veskerych zakazek
v systému a pfitadi ji jako zakazku splnénou. Na obrazku 27. a 28. je termindl registracni-

ho mista pracovisté odvadeni se Cteckou a ukazka systému ELVIS.

Kontrolni vdZzeni  Servis MNapovéda
Stitek PFeddefinované Stitky
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€TZ: 1090004655  4g-KTS2 C G0-KTS3 & 70-KTS4 C 71-KTS0
JAKOST: |C45EMOD14+C e 1090004655
z TAYBA
¥ ¥ TAVBA: C.|ETZ |Tavba |Jakosl |F!Dzmer |Ne
i T21401 T 9920184519 | 123941 | CASEMOD1EC | 2044 i [Tz1401
ROZMER (mm): [22 33 S 2 1090004655 T21401 C4SEMOD14+C 2233 i MroZstvi na zakazku
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TOLERANCE: [h3 I
1 2000
ANI: i 4 »
FREZOVANI: — T;ikmt;gu | |51} o ry—
DATUM: [06.02.20189 - A = Dowm [~ aMNSK Nows | Ddebrat | Aktuslizovat | 0 0
€. OBJEDN.: [Polot. 22,33 34907411 T znakA . — Mormélni_ - 2ak
e kB Kopirovat_| | Matizesapu| 3 5194
- : [~ znekC
€. DODAVAT.: ™ a:nskS [y 901278637  Upravit vstupni kusy filozprscolanaklaabils
TEXT.: F i::t EE VstupKus 26 51770
CIRCOGRAPH+DEFECTOM. odebrat | Riozpracovans - 2k
[ 2rees
Pty stk [ idkws | Tavba | Hmotnost | Poget| Reew Ll 273648
ZAKAZNIK: s Sklad - 01 - zak.
Papiavy [T -]
[DELICT CENTRUM ! 0 0
4 r Erot - 035 - zak.
| | VZOREK: [2130425 <l | 2 = =
r n . PR R Sumy ‘ u ks | 0 kg 0| _
MiSTO VYKLADKY: C.PREDL: [162268 Vale. odpad - 22k
POZNAMKA PRO HOTC: 0 0
Rozpracovana yjroba —
| | | P 7! J | Wyhozené kusy
% &hy Ferramaoraviz P N Yyhoz
T kg _Tawit Tai2 |~ vaha 2 g | e ln 2
Nuluj 1 Nuluj 2 cx e -
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Obr. 28. Program ELVIS [34]
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Na obrazku 28. v ordmované ¢asti jsou identifikacni idaje z vyrobniho Stitku, jako jsou
udaje o zakdzce, vyrobku a zdkaznikovi. V pravé ¢asti pak udaje o typu stroje, ktery danou
zakazku zpracoval a cCislo pracoviste, ktery zakazku odvadélo do systému. Na obrazku
29. je takzvana vazni kniha, kde jsou uvedeny informace o jednotlivych odvedenych za-
kazkach. V oramované ¢asti jsou informace o vyrobnich agregatech, sménach, druhu vyro-

by a umisténi v jednotlivych skladech.

A4 VF Vaini kniha - Zémeénik Jan 06.02.2019 ==
— - —

|| Pichledy Historie Dotisk Tiskérny Napovéda
a den
P S Smény Ygbér druhu viroby Vi stroje 150/T5 o7k
& V3echny ¥ 0-nomélni vjioba # Vechno # Vechno
‘ 2019 j . Fe 42-TL10 [ 18-KT5 2 ) )
© Sménad ¥ 1-sklad 01 " Neudeno " Neudeno
) L F #4-TL3E ¥ 60-KTS 3 - -
i tavhy —— © Sméns B ¥ 2-rozpiscovans virohs < T e ~ Uvelnéno ~ Uvelnéno
© SménaC vV 3 &mt " Neuvolnéno " Neuvolnéno Macist
‘ =162 2019 J . - . ¥ 47-KT5 1 ¥ 71-KT50
 SménaD [~ - valcovenskf odpad _ | Bkavine |
¥ G- prefazend viroba
[ 93-smazéno
OTK | Datum | Cas | Cwahy [Pofadi| Cstie | CTZ [ Tawha | Jakost [Hmotnost| Roamer | Déka [Sména] € svaeku | Codvlistu | Balk | Coveoku [ ATTR | Skiad [
1 06022019 183307 36(70) | 3z | 70-KI54 9920144513 123941 | CASEMODISeC | 1004 | 2044 4335450 & S01Z79503 | 262264 Z150458  nomn vir. Nezasklad
2 | 06022019 1747:24 | 344d) | 1 | 44.TL35 3910104443 T21985 | E3IGECC 1024 5000 3000 +100 4 SOZ7EE01 | 262293 1130354 | nom. vir. Nezasklad
| 06022019 17.46:09 4(44) | 1 | 44.TL35  99I014W5 721985 | E3GCSC 1032 S0 30004100 4 9Mz7E598 | 262292 1190358 | nom. vjr.  Nezasklad
| 06022019 174328 34M44) | 1 | 44-TL35 9320144130 121985 C45E+C 1032 5000 3000 +100 4 9mz7EEs4 | 262291 1130273 | nomn. vir.  Wezasklad
5 | 06022019 17.41:46  36(70] 3 70-KTS 4 9920144513 T23341  C45EMODT6+C 934 20,44 4336 +50 A 9012785596 2B7264 2150458 nom. wjr. | Mezasklad,
6 | 0E022019 173658 34(71) | 4 | TI-KTSO 1090004872 T22883 | CABEMOD14C | 1778 | 1286 3630450 & 80279586 | 262281 1130353 rozpr. vir. Mezasklad
7 06022019 173617 36(70) | 30 | 70-KTS4 3920144513 T23941 | CASEMODISeC | 1004 | 2044 4335450 4 SmZ79582 | 252264 2190458 nomn. vir. Nezasklad
e | 06022019 173251 36(80) | 14 | S0-KTS3 9920144544 122448 | CASAMODIOSC | 808 | 1550 4000450 4 9mzEEr4 | 262271 2190285 | nom. vjr. Nezasklad
9] 06022019 17.26:20 | 34(44) | 2 | 44-TL35 9910103427 T59685 |  CBOEwAsC g S0 3000 +100 A 9MZPEETS | 262290 11903962 | nom. vjr.  Mezasklad
10| 06022013 17.2503 34184) | 1 | 44-TL35 9910103427 T5%85 CBOEwAWC 1026 5000 3000 +100 4 9MZ7EE3 | 262290 1130362 | nom. vir.  Wezasklad
_11 06022019 172225 36 [60) 13 B0-KTS 3 9920144544 T22448  CASRMODT0+C 936 1550 4000 +50 A 901278564 262271 21802856 nomn. wjr. | Mezasklad,
iz | 06022019 172158 34(F1) | 3 | 7I-KTSO 1090004872 T22883 | CABEMOD14C | 1980 | 1286 3530450 4 Smz7E5EE | 262281 1130353 rozpr. vir. Mezasklad
IER| 06022019 1717:04 | 34(70) | 53 | 70-KTS4 1090004655  T20884 | CASEMODI4eC | 528 | 2233 3490 450 4 501279555 | 262207 2130183 rozpr. vir. Wezasklad
| 06022019 171416 34[47) | 2 | 47-KTS1 9920144938 721969 | 41CR4sieC 956 FAL] 3000 +100 4 9mz7EEE | 262277 1190356 nom. vjr. Nezasklad
15 | 06022019 171345 36(80) | 12 | S0-KTS3 9920144544 122448 | CASAMODIOSC | 998 | 1550 4000450 4 9mz7Essd | 2622 2190285 | nom. vjr.  Mezasklad
18 | 06022013 171223 34148 | 4 | 48-KTS2 9920144841 | 129146 S23SIRCAC 1030 1070 3000 +100 4 9mz7EEEl | 282273 1130357 | nomn. vir.  Wezasklad
17| 06022019 1710063 34 (48] 3 48-KT5 2 9920144841 T23146 S236JRCC 1088 10,70 3000 +100 A 801278568 282273 1180357 nomn. wjr. | Mezasklad,
8 | 06022019 1710:02 36(70) | 29 | 70-KTS4 3920144513 T23941 | CASEMODISSC | 982 | 2044 4335450 4 SUZ7E540 | 252254 Z190458 | nomn. vir.  Nezasklad
IER| 06022019 170928 34148) | 2 | 48-KTS2 3920144841 T23146 | SZIBIRCHC 1078 | 1070 3000 +100 & SUZ7E543 | 262273 1190357 | nom. vir. | Nezasklad
20| 06022019 165%43 36(80) | 11 | S0-KTS3 9920144544 122448 | CASAMODIOSC | 9% | 1550 4000450 4 9MZ7E545 | 262271 2190285 | nom. vir. Nezasklad
a1 | 06022019 165501 36[70) | 20 | 70-KTS4 9920144519 723941 | CASEMODISC | 1006 | 2044 4335450 & 9MZ7E540 | 262264 2190458 | nom. vir.  Mezasklad
22 | 06022019 1RE214  34(44] 2 44 -TL 35 9910104314 T15253 C15E+C 850 50,00 3000 +100 A 901278541 262289 1150361 norm. wpr. Nezasklad
R 06022019 1G50:53 | 34(44) | 1 | 44-TL35 8910104314 T19258 CIBEC 1034 5000 3000 +100 4 SOI278537 | 262289 1130351 | nomn. vjr.  Mezasklad
2 | 06022019 1646:36 3B(70) | 27 | 70-KTS4 3920144513 T23341 | CASEMODISSC | 1004 | 2044 4335450 4 SmZ7E531 | 252264 Z190458 | nomn. vir.  Nezasklad
| 25 | 06022019 164514 34(71) | 2 | 7I-KTSO 1090004672  T22803 | CASEMOD14eC | 1978 | 1265 3530450 & Smz79533 | 262281 1130353 | rozpr. vir. Wezasklad
26 | 06022019 1640:38 | M[0) | 15 | 70-KTS4 1090004655 119279 | CASEMODI4eC | 388 | 2233 3490450 4 9278520 | 262286 2190006 rozpr. vir. Mezasklad
27 | 06022019 163%07 36(G0) | 10 | S0-KTS3 9920144544 122448 | CASAMODISC | 9% | 1550 4000 +50 4 9mzrEses | 262271 2130285 | nomn. vir.  Wezasklad
28 | 06022019 1R36:23  36(70) 26 70-KTS 4 9920144513 T23341  C45EMODT6+C 1006 20,44 4336 +50 A 90278518 2B7264 2150458 nom. wjr. | Mezasklad,
ER 0B022019 163245 34(44) | 2 | 44-TL35 8910703833 TI9080 | SZIBIRC.C 78 5000 3000 +100 4 SMIZ7E519 | 252285 1130380 | nomn. vjr.  Mezasklad
E| 06022019 16:31:29 | 34(4d) | 1 | 44-TL35 3910703933 TI9050 | SZIBIACHC 1m0 5000 3000 +100 4 SMZ78515 | 252285 1130350 | nomn. vir. Nezasklad
E| 06022019 162350 36(S0) | 9 | S0-KTS3 9920144544 T22440 | CASAMODIOSC | 998 | 1550 4000 450 & SmzEslz | 26227 2190285 | nom. vir. Nezasklad
| 06022019 1627:23 | 3444) | 1 | 44-TL35 9910104394 T19080 | S23SIACHC 80 | 5000 3000 +100 4 9Mz7EE13 | 262284 1190360 | nom. vjr.  Mezasklad
3| 06022013 162542 341a4) | 1 | 44-TL35 9910104303 T19060 | S23SJRCAC 1026 5000 3000 +100 4 9mz7Esde | 262283 1130360 | nomn. vir.  Wezasklad
34 | 06022019 1R2332  36(70) 25 70-KTS 4 9920144513 T23341  C45EMODT6+C 1006 20,44 4336 +50 A 901278509 2B7264 2150458 nom. wjr. | Mezasklad,
36 | 06022019 161920 36(50) | & | 50-KTS3 3920744544  T22448 | CASRMODIOC | 935 1650 4000 450 & Smz7EE07 | 262271 Z130285 | nomn. vir. Mezasklad
E| 06022019 1616:30 34(70) | 16 | 70-KTS4 1090004655 722802 | CASEMOD14eC | 2182 | 2233 3490 450 4 501278439 | 262270 2130427 | rozpr. vir. Wezasklad
1= 06022019 161750 36[70) | 24 | 70-KTS4 9920144519 723941 | CASEMODISSC | 1006 | 2044 4335450 4 9278408 | 262264 2190486 nam. vir. | Nesasklad | |

Obr. 29. Seznam odvedenych zakéazek [34]

11.1.2 Postupy a ¢innosti skladovacich procesi ve vyrobé

Pti planovani vyroby a skladovacich kapacit vychazime z dostupnych zdroji informaci.
Jednad se o mnozstvi uskladnéného vstupniho materidlu na danou vyrobni zakazku, da-

le vyrobni kapacita stroji a kapacita mista na uskladnéni hotovych vyrobkd.

Na obrazku 30 je znazornén informacni a materidlova tok v tazirné oceli.
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Obchodni oddéleni

Operativni plinovini Sklady hotovych vyrobkia

Sklad vstupniho R . . A Baleni a
. Vyrobni agregaty .
materiilu odvidéni

Gy TInformaéni toky by Materidlové toky

Obr. 30. Materidlové a informacni toky [34]
Piijem materidlu na sklad vstupniho materialu

Do skladu vélcovaného materidlu Tazirny oceli se material dopravuje z huti Ttineckych
zelezéaren po zeleznici do nedaleké vleCky. Celkova kapacita uskladnéného valcovaného
materidlu je cca 16 000 tun. Na vlecce pracuje 1 skladnik a 2 manipulanti ve dvou sménéch
Materidl z vle€ky se svazi na nakladnich vozech na zékladé¢ ptikazii z opera¢niho planova-
ni do operacnich skladd. Tyto skladovaci kapacity se nachazi uvnitt firmy. Mistr navazky
identifikuje material prostfednictvim nacteni informacniho Stitku na kazdém svazku, ktery
je urcen ke zpracovani. Timto procesem se soucasné material v informacnim systému pie-
sune z hlavniho skladu valcovaného materidlu do operativniho skladu vyroby. Na ziklad¢
informaci z operac¢niho skladu vyroby vytvoii planovani vyrobni ptikaz na danou vyrobni
linku se v§emi procesy zpracovani. Na procesu manipulace s materidlem se podili 1 sklad-
nik a 9 manipulanti na 3 sménach. Dohromady s pracovniky vlecky je to 36 pracovnikii
skladu. Manipulanti operativné vychystavaji svitky a ty¢e pomoci manipula¢nich voziki

znaCky LINDE k ur¢enym strojim po celou dobu trvani smény.
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PR Y

A Zletadla <® Panorama ﬁ 3D pohled

Obr. 31. Trasa transportu materialu z operativnich skladii [34]

Na obrazku 31. je zndzornéna prepravni trasa valcovaného vstupniho materidlu

z operativnich skladl (v zakrouzkovaném poli) k vyrobnim haldm.

Obr. 32. Vlecka a trasa svozu materialu [34]

Na obrazku 32. je v cerveném poli vlecka, sklad valcovaného materidlu a trasa svozu mate-

ridlu do firmy (modra Sipka).
Piijem materidlu do operaé¢niho skladu vyroby

Vilcovany material pro vyrobu je na zaklad¢ pozadavkid denniho planu vyroby umist'ovan
do opera¢niho skladu vyroby. Na zdkladé denniho planu vyroby obsluha stroji vyhleda

ve VIS jednotlivé materialové vstupy a navazi postupné tyto materialy na vyrobni linky.
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Navazka pro VF-KTS 1
Datum Datum vsSA |sma. Jakost Rozm.| Délka Tavba RT | Mnozstvi | Kusy
Vyroby Navazky
14.2.2019 | 12.2.2019 | M01072 1 11SMN30 6 SVITEK T23126 18 1108 1
14.2.2019 | 13.2.2019 | M09527 1 S235JR 6 SVITEK T23146 18 4 055 2
1422019 | 13.2.2019 | M02174 3 S235JR 7 SVITEK T23146 18 3948 2
9111 5

Obr. 33. Denni navazka vstupniho materidlu na vyrobni linku KTS1 [34]

V informacénim systému VIS jsou uvedeny jednotlivé polozky zakazek v ¢asovém horizon-
tu 24 hodin. Po zpracovani zakazky se informace ulozi do informacniho systému odvadéni

ELVIS a déle do evidence hotovych vyrobkl pro dalsi operace skladového hospodatstvi.

Denni plan linky - detail pro VF-KTS 1
Datum [Sm|Po Zakazka obj. | PE PM | PH |KMAT |Tavba JN Rozm.| Déka |Tol NDT - Druh NDT - Vady |Fr.|Uh.| Termin Zakaznik
1323019] 1 [ 1 9910103780 s 120[  741] 1112 ssare | T24402 | 11SMNS0SC 8 300041000 | ni1 2 15.2.2018 [AC Stesl 2.5
1222019 | 1 120 7ar| 1mz
1222019] 2 [ 1 9910102780 s | areses| 2a25] a4sa| ssare | T2e402 | 11sMNz0sC 8 2000+1000 | n11 2 1522019 [AC Steel a5
13.2.2018 | 2 2 | Piestavba 100 minut 100 0 0
1nz22018] 2 | 2 5520143201 2 3474 a5 20| gearr | T23138 | t1sMmacec 5 00041000 | ne o 2823018 UETAL - CENTAR D.0.0.
1322018 2 40| 2370 3508
1n2z019] 3 |1 9920142801 2 | 3s1864| a4399| 1980 seart | T2sr2e | 11smMMassc s 3000+1000 | ho o 28.2.2019 [METAL - CENTAR D.0.0.
1222019 3 9920148289 2 | 128138 177a|  soo| sean | T2atze |11smmzosc 5 2000+1000 | no o 2822019 |Metaltech Ltd
1322019 2 480 7T 2780
1422019 1 | 1 9920145389 2 | 189935| 2s2s| 1100 seart | 23128 | 11smMnassc 5 2000+1000 | ho o 2822018 |Uetaltech Lid
1422019 | 1 2 | Plestavba 20 minut 30 o o
1222019 1 | 3 9920144737 2 | 2eooss| o2ss3| 1508 searr | T2a148 | S238RCHC 525 |200041000 | ho o 28.2.2019 [7V-Viker Kereskedelmi Ze
1422018 | 1 40| sas7| 280
1422018 2 1 98920144737 2 86273 968 484 | ggan T231468 | S236JRC+C 525 2000+100-0 he o 28.2.2018 |ZV-Viker Kereskedelmi Zrt.
1422019 2 2 | Plestavba 20 minut 30 o o
1222019] 2 | 3 9910104871 2 | a4s228| 2821 2000 sean |T2at4e | seasmesc 52 2000+1000 | he o 2822019 | SOLAR . spol. s.r.0.
1222019 2 | 4 | Piestavoa 20 minut 19,389 0 0
1422019 2 480 4889 2484
1422018 2 1 Piestavba 30 minut 10,611 0 0
1222019 | 3 | 2 9930145054 1 12075| 1515 1000 | seatt | T2ares | spasimcec & 3000+2000 | ho o 28.2.2018 |Kibckner & Co Deutschland GmbH
1222018] 2 | 3 9920142984 2 | 12075] 1512 1000] ssart | T23148 | s23suRcec [ 2000+1000 | he o 3112019 [STROJOPROMET-ZAGREE D.O.C.
1azz0me| 2 | o 5820144738 s | zzress| 2sss| 1887 | ssann | T2stee | s2ssuRcec 5 2000+1000 | ne ] 28.2.2019 |7V-Viker Kerestedeimi Z1,
1422019 2 480 3 3887

Obr. 34. Ukazka denniho planu vyrobni linky KTS1 [34]

11.2 Skladovaci a expedi¢ni procesy tazirny oceli

Sklady hotovych vyrobkli Tazirny oceli se nachdzeji ve tfech spojenych halach. Jedna
se o montované haly z kovové konstrukce oplastované plechem a izolaénim materidlem.
Spolu s vyrobnimi a expedicnimi halami tvoii propojeny celek. Uskladnény material
se nachazi v regalovych ko¢jich uskladnénych na dfevénych hranolech nad sebou. Kazda
koje obsahuje cca 35 t uskladnéného materidlu. Ve vSech skladovacich halach je uskladné-
no mesi¢ne cca 5 000 t hotovych vyrobkl. Haly pojmout vyssi objem skladovaného mate-
ridlu, protoze se zde uskladiiuje 1 objem meési¢ni vyroby v rozsahu cca 8 000 t. Kapacita
vSech hal dohromady je cca 15 000 t. Podnik musi drzet také tzv. nutnou piedzésobu,
ktera slouzi k operativnim dodavkam zakaznikiim, ktefi preferuji variabilni objednavky

vetsiho objemu. Tyto rocni objemy uskladnéného materialu €ini cca 450 t.
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11.2.1 Pracovisté skladu a expedice

Wyjezd SNV

2
Sklad a expedice % I Sklad F
F1 =
z
s |3
8 =
Sklad a expedice g g E Vyrobnf hala
E1 s |& .
w | = tok materialu
= L'}
S 8.
Sklad a expedice E g% D Vyrobni hala
D1 b 83
x .E 9 tok materialu
=

Majezd SNV k nakladce

Obr. 35. Schéma skladovacich hal [34]

Hotové vyrobky jsou odvadény na 2 odvadécich mistech. V hale D a hale E. Odvadéci

misto 10 v hale D je obsluhovano nasledujicim po¢tem pracovniki:

1x operator odvadéni,
2x obsluha jetabu,
4x bali¢-manipulant,

1x pracovnik jakosti.

Stejnd osddka je na vSech tfech sménach. Dohromady obsluhuje pracovisté odvadéni

24 pracovnik.

Zabalen¢ a odvedené hotové vyrobky se ukladaji na piedavaci misto, kde je odebiraji pra-

covnici expedice a rozvazeji je do regali v halach D1 a E1 pomoci 3 jefabt a dvou kust

prevazecich voziki.
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Obr. 36. Pfevazeci vozik a regaly s materidlem [34]

Odvadeéci misto 20 v hale E je obsluhovano nasledujicim po¢tem pracovnikii:

e 1x operator odvadéni,
e 1x obsluha jetébu,
e 3x bali¢-manipulant,

e Ix pracovnik jakosti.

Na vSech 3 sménédch pracuje 18 pracovnikd. Dohromady na pracovistich odvadéni

10 a 20 pracuje 42 pracovnik.

Zabaleny a odvedeny material s pracovisté 20 se uklada pifimo na pievazeci voziky a dale

pracovniky expedice uskladnovan do ptislusnych regald.
Na kazdé z 3 smén v expedi¢ni hale D1 pracuje nésledujici pocet pracovniki:

e Ix predék skladu,
e 1x obsluha jetabu,

e 3x vazaC-manipulant.
Dohromady 15 pracovniki.
Na 2 sménach v expedi¢ni hale E1 pracuje nasledujici pocet pracovnikii:

e Ix predék skladu,
e 1x obsluha jefabu,

e 3x vazaC-manipulant.
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A na 3 sméné pouze:

e 1x predak skladu,
e 1x obsluha jefabu,

e |x vazac.
Dohromady tedy 13 pracovnikt skladu.

V kanceléii expedice pracuji dalSi 4 pracovnici na administrativnich pozicich. Celkem

v expedici pracuje 32 pracovnik.

T

Obr. 37. Baleni a odvadéni 10 [34]

11.2.2 Skladové hospodarstvi tazirny oceli

Ve skladu hotovych vyrobkl je uskladnéno cca 5 000 t materidlu, z toho je v pfedzasobé
zhruba 450 t materidlu. Objemy uskladnéného materidlu se pfili§ neméni, protoze mésicni
vyroba v objemu cca 8 000 t se uskladiiuje na mista uvolnéna ptedeslou expedici zhruba ve
stejné vysi. Co se vyrobi, to se také vyexpeduje. Zbyvajici materidl jsou skladové zasoby
zakaznikl, ktefi nemaji své skladovaci prostory, nebo maji své zpracovaci kapacity
v blizkosti tazirny. Bohuzel, tyhle praktiky jsou hojné zneuZivany hlavné zdkazniky mimo
teritorium Ceské republiky. Je to boj o kazdého zakaznika, proto firma musi pfistupovat

1 na takové podminky.
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Hlavni skladovaci haly jsou oznaceny pismeny D, E a F, které jsou dale rozdéleny na skla-
dy D1, E1 a F1. V hele D se skladuje materidl ureny na export, v hale E je uskladnén
materidl zdkaznikil, ktefi nemaji své skladovaci kapacity a v hale F je uskladnén material

pro tuzemské zakazniky.

11.2.3 Skladovaci technologie

Uskladnény materidl se nachdzi na zpevnéné Zelezobetonové podlaze a je ulozen v hiebe-
novych regalech rizné nosnosti a konstrukce. Ve skladu se nachazi tii typy regal. Prv-
ni typ ma max. nosnost 25 t, druhy typ regidlu ma max. nosnost 20 t a tfeti typ ma

max. nosnost 15 t.

Veskery sortiment tazené oceli se skladuje ve stozich v nékolika fadach. Jako proklady
se pouzivaji dfevéné hranoly o rozméru cca 10 x 10 x 100 cm (viz obr. 38). Regdlové kon-
strukce jsou vyrobeny z I profilu svafeného k sobé& po dvou o rozmérech 20 x 8 cm a dél-
kach 200, 300 a 400 cm. Strany smétujici dovnitf regalu jsou navic potazeny pryzi, aby
se skladovany materidl neposkodil. V horni ¢4sti jsou navareny pomocné prvky trojihelni-

kového tvaru, které umoziuji lepsi ukladani svazkl do regélu.

Regaly jsou umistény v fadach ve vzdalenosti cca 1 m od sebe. Mezi samotnymi fadami je
vzdalenost cca 2 m. Zvolené¢ umisténi regalti a vzdalenosti mezi sebou jsou feseny tak,

aby se do regali umist'ovali svazky riznych délek (viz obr. 39).

Obr. 38. Uskladnény material rtiznych délek [34]
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Max. nosnost 25 t

Obr. 39. Jednotlivé typy regalii [34]

V oznacenych zonach v kazdé expedicni hale se nachazi nakladaci misto pro vychystavku
materialu, ktery je ur€en na nakladku na kamion. Kazdy kamion ma predem uréené mnoz-

stvi materialu k expedici. Tento materidl se musi pfedem ptipravit podle lozniho listu.

Obr. 40. Pripraveny material pro nalozeni (vyznaceno Sipkami) [34]
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11.2.4 Manipulac¢ni prostiedky

Hlavnim manipulacnim prostiedkem ve skladu slouzi 3 mostové jetaby. V hale D a D1 je
umistén dvojnosnikovy jefdb o jmenovité nosnosti 12 500 t od spolecnosti Slovacke
strojirny Uhersky Brod, a.s., v ostatnich halach E, E1, F a F1 jsou umistény dva jednonos-
nikové jetdby o jmenovité nosnosti 8 000 t od spole¢nosti GIGA Liberec, s.r.o. Mezi skla-
dovacimi halami D1, E1 a F1 jsou umistény elektrické manipulacni voziky v poctu dvou
kust slouzici k pfepravé materialu v obou smérech mezi jednotlivymi skladovacimi jed-

notkami a vyrobnimi agregaty.

Voziky se pohybuji po kolejich a jsou ruéné vedeny pakovym ovladanim piimo na voziku.
Kazdy z voziki ma maximalni nosnost 15 t. V celkovém procesu manipulace s materialem
se voziky v pribéhu dne n€kolikrat naloZi. Odhadované mnozstvi pfepravovaného materia-

lu pomoci vozikili se pohybuje mezi 50 az 80 t za den.

Dalsi manipulacni prostfedek ve skladu je manipulacni vozik od firmy LINDE o jmenovité
nosnosti 3 t. Manipulaéni vozik slouzi k naklddce materidlu na mensi ndkladni auta a do-
davky. Vozik slouzi také k vykladce pomocnych tloznych prostiedkil, jako jsou dievéné

podkladové hranoly, loZni plechové bedny a obalovy material pro pfepravu po mofi.

Obr. 41. Manipulacni jednotky skladu hotovych vyrobki [34]

11.3 Proces skladovani v tazirné oceli

V této Casti prace popiseme jednotlivé toky materidlu ve skladu pocinaje piepravou

od vyrobnich linek az po ulozeni do skladu a naklddky materidlu na kamion (obr. 42).
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11.3.1 Manipula¢ni operace v taZirné oceli

Ve vyrobnich halach dochazi k ptepravé materialu od vyrobnich linek na odvadéci mista,
kde se material vazi, bali a odvadi do informac¢niho systému ELVIS. S téchto mist se mate-

rial dale pfevazi na manipulacni voziky a poté odvazi do skladu.
Materidlovy tok v tazirn¢ oceli:

1. Od vyrobnich linek: dochazi k prepravé materidlu od vyrobnich linek na odvadéni
10 a 20 pomoci jednokonzolového jetabu o nosnosti 8 000 t.

2. Z odvadéni: dochazi k pfepravé materialu z odvadéni 10 na ptfedavaci misto 10.
Z odvadéni 20 dochazi k prepraveé materidlu pouze na prevazeci voziky.

3. Od predavaciho mista: dochazi k prepravé materidlu z predavaciho mista 10 bud’
na pfepravni voziky, nebo pfimo do skladu.

4. Ze skladu hotovych vyrobkii: dochédzi k pfepravé materidlu na nakladaci misto D1,
El aFl.

5. Od nakladaciho mista: dochazi k pfepravé materidlu na kamion.

Odvedeny material se z odvadécich mist naklada na pfepravni voziky. Ty slouZzi k manipu-
laci s materidlem mezi sklady D1, E1 a F1 v obou smérech. Jejich maximalni nosnost je
15t. Po naloZeni vozikii materialem dojde k pfevozu zaméstnancem skladu do regala
k uloZeni. Tento proces je naro¢ny jak na manipulaci a mnozstvi uklddaného materialu,
tak 1 na ¢as loZeni. Pfepravované mnoZstvi materidlu je limitovdno jednotlivou nosnosti
kazdého z vozikli a vétsi mnozstvi jak 15 t se na né¢ nevejde. Pro manipulaci s voziky
se musi vyc¢lenit ¢tyfi pracovnici skladu, na kazdy vozik po dvou vazacich. Pracovnici roz-

vazeji voziky a zakladaji material do regalti nebo nakladaji material z odvadécich mist.

Aby pii denni vyrobé cca 300 t nebyly voziky zahlceny baliky materidlu, jsou néktera
odvadéci mista vybavena prostorem k docasnému ulozeni. Jsou to tzv. pfedavaci mista,
kde se uklada material z odvadéni. Aby nedochéazelo ke kumulaci mnoZzstvi ulozeného ma-
terialu a preplnéni kapacity predavaciho mista, vyvazeji tyhle doasné prostory pro ulozeni

pracovnici skladu cca 1 aZ 2 krat za sménu.

11.3.2 Analyza skladovacich kapacit

Kapacita skladu hotovych vyrobkli je cca 15 000 t materidlu. Trvale uskladnéno je
cca 5 000 t materialu. Tyto zasoby se v prubéhu roku méni z diivodu vyskladnéni a na-

skladnéni dle objednévek zakazniki. Do skladu se umistuje také meési¢ni vyroba
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v mnozstvi cca 8 000 t. Podle mési¢niho planu objednavek se stejné mnozstvi také vyex-
peduje. Na tomto procesu se podili 32 pracovnikll ve tfech sménéach. Z tohoto mnozstvi
jsou 4 pracovnici na administrativni pozici. Hlavnim pracovnikem skladu je mistr skladu,
ktery ma 3 pomocné pracovniky-piedaky. Jejich ukolem je objednévat dopravu a fidit na-

kladku zbozi dle objednavek zakaznikd.

Tab. 2. Snimek skladovych pohybii za rok 2018 v tunach [34]

ANALYZA SKLADOVACICH KAPACIT 2018 | 1.18(2.18| 3.18| 4.18 | 5.18|6.18 | 7.18 | 8.18 |9.18|10.18(11.18(12.18
SKLADOVE POHYBY-SKLAD HOTOVYCH VYROBKU

SKLAD HOTOVYCH VYROBKU 7900| 7210| 7500| 7000|8100 8000| 6000| 5300 |7700| 8600 | 8000 | 4200
SKLAD PREDZASOBY 500|490 500 ( 300 | 300| 300|200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 100
SKLADOVE POHYBY-SHV CELKOVE
CELKEM |8400( 7700] 8000 7300/ 8400 8300] 6200] 5500 [ 7900 8800 8100 | 4300
EXPEDICNI POHYBY-SKLAD HOTOVYCH VYROBKU
EXPEDOVANO 7500] 8400[ 8000 6800]8500] 8500] 7100] 5700 |7900] 8500] 8200 4600
SKLADOVE POHYBY-SKLAD VSTUPNIHO MATERIALU
SKLAD VLECKA- POCATECN STAV 5289|4248 3296 | 3082[3525] 2327] 2298| 3486 [4079] 4247 3416 | 4026
SKLAD VLECKA PRIIEM 5098| 4428|5449| 4636|4194 6100/ 5394 3906 |4502| 4838| 5657 | 3099
SKLAD VLEEKA VYDE! 6140| 5380|5663 | 4193|5391 6128| 4206| 3313 |4688| 5669| 5046 | 2332

SKLAD VLECKA KONECNY STAV 4248| 3296|3082 [ 3525 |2328( 2298| 3486 4079 | 3893| 3416 | 4026 | 4793

SKLADOVE POHYBY-OPERACNI SKLAD VYROBY
SVOZ MATERIALU POCATEENI STAV

3230(2971(2768|2688 (2496|3118 3778| 4807 |6025| 3264 | 2807 | 3409
OPERACNI SKLAD POCATECNI STAV

SVOZ MATERIALU KONECNY STAV
OPERACNI SKLAD KONEENY STAV
VSTUPNI MATERIAL NA CESTE KONECNY STAV | 2662| 2211|2383 2394|2678
SKLADOVE POHYBY- VM CELKOVE

8519(7219(6064|5770|6021(5555|6076| 8293 | 10104)| 7511 | 6223 | 7435

2971(2768| 2688|2496 |3106(3778| 4807| 6025 |3874( 2807 | 3409 | 2919

SKLAD VSTUPNIHO

MATERIALU POCATECNI STAV
SKLAD VSTUPNIHO

MATERIALU KONECNY STAV

9881|8275(8153 (8415|8112| 6076| 8293(10104|7767| 6270| 7435 | 7712

V tabulce 2. je uvedeno mnozstvi uskladnéného materialu ve vSech skladech tazirny oceli

a jejich pohyby v jednotlivych mésicich roku.

11.3.3 Procesy skladovani a expedovani

Hlavnim fidicim pracovnikem skladu je mistr skladu, ktery tidi operace skladového hospo-
datstvi. Ridi nakladku materialu na kamiony, vyvaZeni materialu z odvadécich mist a ukla-
dani do regalt na pfedem urcenad mista. Vede veskerou agendu skladu. Jeho pomocnikem
je predak skladu, ktery je zaroven i jeho zastupcem. Predéaci skladu pracuji na tfech smé-
nach v halach D1, El a F1. Ridi pfevazeni materialu mezi halami, odvazeni materialu
z ptedavacich mist a jeho umistovani do regali a podili se také na nakladce materialu

na kamion. Na no¢ni sméné vychystavaji material pro expedici na nésledujici den.
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SKLAD HOTOVYCH VYROBKU

d

VYCHYSTAVKA

Obr. 42. Schéma materialovych a informacnich tokd [34]

Postup procesu objednani a expedovani:

l.

Utvar nakupu a prodeje provede vloZeni poZzadavku do systému ELVIS: mistr ex-
pedice identifikuje pozadované mnozstvi a druh materiadlu objednané zékaznikem.
Mistr expedice vytvori objednavku: identifikace mista ulozeni ve skladu, kontrola
mnozstvi a objedndvka dopravce.

Piedak skladu vyhledd poptivané mnoZstvi a druh materidlu: pracovnici skladu

vychystaji poptavané mnozstvi a druh materialu z regali na pfedem urcené misto.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 64

4. Mistr expedice vytvori loZni list: predak skladu zkontroluje a oznaci nachystany ma-
terial k expedovani.
5. Predak skladu lozi material na kamion: pracovnici skladu ukladdaji material na ka-

mion.

11.4 Identifikace rizik v procesu skladovani

Identifikace rizik v pfepravnim toku nam urci pfi¢inu nerovnomérného objemu piepravo-
van¢ho materidlu od vyrobniho zdroje pies skladovaci proces az po konecnou fazi naklad-

ky materialu na kamion.

11.4.1 Identifikace rizik prepravniho toku

V procesu manipulace s materidlem v halach D, D1, E a E1 dochazi k nerovhomérné pie-
pravé hlavniho jefabu po ose toku. Brani tomu jiny jefab, ktery jezdi na stejné jetdbové
draze a prevazi material z jinych prostor skladu. Pfi umistovani materidlu do skladu pra-
covnik odebira material z preddvaciho mista u odvadéni a baleni 10 a uklada material
na pfepravni vozik. Soubéh téchto ¢innosti ma za nésledek nepravidelnost vyvazky materi-
alu a jeho zaskladiiovani. V této fazi manipulace jsou dva piepravni a naklddaci jefaby
soubézné na jednom misté. Piepravni jefdb piepravuje materidl z ptepravnich vozikl

do skladu a druhy, nakladaci jefab loZi pfipraveny material na kamion.
Pocty ptepravnich roka v Tazirn€ oceli:
Prvni pfepravni tok: hala D-smér vyroba — sklad D1

e Pteprava materidlu z predavaciho mista odvadéni 10 do regall skladu D a D1,
e Pieprava materialu z predavaciho mista 10 na piepravni voziky,

e Pieprava materidlu z pfepravnich vozika do skladu D1.

Druhy prepravni tok: sklad D1-smér sklad D1 — vychystiavka D1
e Pieprava materialu ze skladu D1 na vychystdvku materialu.

Treti prepravni tok: vychystavka D1-smér vychystavka D1 — kamion
e Pieprava materidlu na kamion.

Ctvrty piepravni tok: hala E-smér vyroba — sklad E1

e Pieprava materialu z odvadéni 20 na prepravni voziky,
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e Pieprava materialu z piepravnich vozikt do skladu E1.

Paty prepravni tok: sklad E1-smér sklad E1 — vychystavka E1
e Pieprava materialu ze skladu E1 na vychystavku E1.

Sesty p¥epravni tok: sklad F-smér sklad F — vychystavka F1
e Pieprava materialu ze skladu F na vychystavku F1.

Sedmy piepravni tok: sklad F1-smér vychystavka F1 — kamion
e Pieprava materialu z vychystavky F1 na kamion.

Identifikace jednotlivych rizik ve skladovacim procesu:

1) Identifikace rizik hala D, D1:
e Kumulace materidlu na shromazdisti predavaciho mista odvadéni
D1-maximalni lozni mnozstvi cca 100 t,
e Dva pifepravni jetfdby na jedné jefdbové draze-kolize pohybu piepravovaného
materidlu z pfedavaciho mista, naklddky na ptfepravni voziky a vykladky
z prepravniho voziku do skladu D1,
e Pieprava materidlu ze skladu D1 na vychystavku D1,
e Nakladka materidlu z vychystavky D1 na kamion.
2) Identifikace rizik hala E, E1:
e Pieprava materidlu z odvadéni 20 na prepravni voziky,
e Piekladka z ptepravnich vozikt do skladu E1,
e Pieprava materidlu mezi sklady D1, E1, F1,
e Kolize jefdbii mezi loZenim materidlu na kamion a vykladkou ptepravnich
voziki.
3) Identifikace rizik hala F1:
e Nakladka na voziky ze skladu F1,
e Vychystavka materialu ze skladu F1 na kamion,

e Nakladka materidlu z vychystavky F1 na kamion.
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Obr. 43. Layout skladu a schéma pohybti materialu [34]

11.4.2 Identifikace izkych hrdel

Denni vyroba z vyrobnich hal v mnozstvi cca 300 t se odvadi na dvou odvadécich mistech,
10 a 20. Na odvadécim misté 10 se zabaleny material ptepravuje do meziskladu (pfedava-
ciho mista). Ten ma maximaélni kapacitu cca 100 t. Cést kapacity meziskladu, cca 80 t
se prepravuje do hlavniho skladu D, ¢ast, cca 20 t se pfepravuje na prevazeci voziky

a k ulozeni do hlavniho skladu D1, E1 a F1.
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A. Uzké hrdlo I. piedavaci misto: dvoji manipulace s materialem
e Z ptedavaciho mista odvadéni 10 se premist'uje material do skladu D.

e Z ptedavaciho mista odvadéni 10 se pievazi material na prepravni voziky.

Na odvadécim misté 20 se bali a odvadi denni vyroba v mnozstvi cca 100 t. Veskery za-
baleny material se piepravuje na prevazeci voziky, které dél rozvazeji do hlavnich skladt

DI,El aFl.

B. Uzké hrdlo II. prevazeci voziky: omezena nosnost kazdého z voziku 15t
e Omezené mnozstvi piepravovaného materialu.

e Pieprava materidlu mezi sklady D1, E1 a F1.

MATERIALOV
TOK ODVADE|
ABALEN{ 10 -

cca200t

Ni
“ {YROBY
DO
SKLADU D1
E1,F1 CCA

120t

MATERIALOVY TOK ODVADENI{ A BALEN( 20 -cca 100t

”

VYROBA ZA DEN CCA 300t

Obr. 44. Schéma tzkych hrdel [34]

11.4.3 Urceni ¢asové a skladovaci kapacity predavaciho mista odvadéni 10

Z odvadéciho mista 10 se odvedeny a zabaleny material pfemistuje do meziskladu pieda-
vaciho mista. Mezisklad ma omezenou kapacitu 100 t a je urcen ke kratkodobému ulozeni
materialu. Jeho pidorys ma hodnotu 14 x 12 m. Je to misto, kde nejsou umistény klasické
regaly pro ukladani balikt ale pouze zabudované ocelové piloty, které ohranicuji jednotliva
ukladaci mista. Je to z dvodu rychlé manipulace a vyvaZeni. Baliky jsou ulozeny na die-
vénych hranolech. Slouzi také k umisténi specialnich vratnych obali uréenych k piepravé

materialu po mofi.
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Obr. 45. Schéma predavaciho mista [34]

12m

Z predavaciho mista se material piepravuje do skladu D nebo na pievazeci voziky. Ty pak

pfevazeji materidl k uloZeni do sklad D1, E1 a F1.

Pii mnoZstvi odvadéného materidlu z denni vyroby dochazi k pieplnéni piredédvaciho mista,

které sotva staci pojmout veskery zabaleny material z odvadéni 10. Proto se musi material

prubézné vyvazet. Tyto manipulace provadi dva vazaci a jeden jetabnik.

11.4.4 Aplikace metody SMED na proces pohybu materialu odvadéciho mista 10

Aplikacni metody analyzy SMED na proces vyvazeni materidlu predavaciho mista:

e Videoziaznam procesu: snimek procesu kamerou Panasonic.

e Analyza procesu: rozbor videozdznamu, rozdéleni na jednotlivé casti procesu,

zjis$téni Casu jednotlivych tkonl v procesu (Tabulka 3). Rozdéleni na externi a in-

terni ¢innosti (obrazek 46).

e Vysledek analyzy: analyza potvrdila uzké hrdlo manipulace baliku pfedavaciho

mista. Celkovy &as vyvazeni je 1:27:40. Uspora ¢asu je 0:30:02 a celkovy &as

po zapocteni Casové uspory je 0:57:38.

e Navrhy a opatfeni: pii umisténi odvadéciho mista 10 v soucasné dob¢ nelze zme-

nit stavajici stav. Casova uspora je pouze teoreticka. ReSeni vidim v instalaci auto-

matického dopravniku pfi investi¢ni akci automatického zakladace a napojeni tech-

nologii na vyrobni proces.
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A

e Definovani napravnych opatieni: pii provozu odvadéciho mista v souasném
stavu dochazi k blokovani jefabu pracovniky skladu, ktefi musi vyvazet svazky
z predavaciho mista 10 a piekladat tyto svazky dal do skladu D1. Soucasny stav
neumoziuje navrhy na zlepSeni.

e Stanoveni novych postupii:

ptehledné umisténi vazacich prostiedkl a vy€lenéni jejich umisténi do mist nejblize

piedavaciho mista 10.

lepsi komunikace s pracovniky odvadéni 10.

prehlednéjsi umisténi balikii na pfeddvacim miste.

zlepsSeni dohledatelnosti jednotlivych svazkii na predavacim miste.

zavedeni ¢tecky carového kodu.

Tab. 3. Rozd¢leni kategorii analyzy SMED [34]

Kategorie Doba trvani
Interni 1:03:03
0:24:37

OlInterni @ Externi

Obr. 46. Grafické znazornéni internich a externi ¢asti analyzy SMED [34]
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11.4.5 Jizdni Fad analyzy SMED — piedavaci misto 10

ro~r

Tab. 4. Jizdni tad pfepravy svazki [34]

Jizdni Fad ¢innosti predavaciho mista (jedna preprava =7 balikii/cas t)

DOBA TRVANI

TYP CINNOSTI . CINNOST
(v min.)
0:00:15 Nacteni identifika¢niho ¢arového kodu
INTERNI
(Pfeprava vytiZeného 0:00:57 P¥iprava véazacich prostiedki
jerrabu)
0:00:45 Vazani uloZzenych balikd
CELKEM 0:01:57

Jizdni tad ptepravy jefdbu je zpracovan na zakladé meéfeni Casu pii zméné identifikace
balikli a zavedenim seznamu balikli s ¢arovym koédem. Dosud se baliky identifikovaly
na zaklad¢ vytisténé dokumentace ulozeného materialu a vizualné identifikovali pomoci
umisténych Stitki z odvadéni. Z grafu interni a externi ¢asti analyzy SMED vyplyva,
Ze podil externi ¢ast analyzy na interni je pomérné vysoky. Je to zplisobeno relativné ma-

lou vytiZenosti jefabu (jetab zpatky nic nepfepravuje), a tim i1 nizkou produktivitou.

11.4.6 Zavér analyzy SMED

Zavedenim opatfeni mohou zlep$it manipulaci s materidlem a zrychlit vyvazeni balikt.
Tyto dil¢i opatieni ale nefesi oZehavy nedostatek kapacity predavaciho mista 10. Pfi naris-
tajici vyrob€ se tato opatfeni pfili§ neprojevi a feSeni vidim v umisténi nové technologie,

ktera je popsana v kapitole ,,analyza fizeni zdsob po zavedeni automatického zakladace*.
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Tab. 5. Snimek SMED analyzy ¢asového vyuziti odvadéciho mista [34]

SMED ANALYZA ODVADENI 10 (pfedavaci misto)-SVAZKY 7 ks/1 t

0:15:12

PORADI oD DO DOBA TRVANI POPIS CINNOSTI
1 0:00:00 [ 0:00:54 0:00:54 Upinani Uvazkt na pfeprawni traverzu jerabu
2 0:00:54 (0:04:00 0:03:06 Vazani svazkl na uvazky
3 0:04:00]0:08:00 0:04:00 Preprava svazkt do skladu D1

Vazani svazku na uvazky

0:25:48

5

6 0:15:12|0:17:00 0:01:48 Pohyb manipulanti po pfedavacim misté
7 0:17:00]0:18:00 0:01:00 Najizdéni jefabu na misto prepravy svazkut
8 0:18:00]0:19:12 0:01:12 Vazani svazku na uvazky

9 0:19:12|0:22:00 0:02:48 Preprava svazku do skladu D1

Vazani svazkt na uvazky

0:44:56

12 0:25:48|0:30:33 0:04:45 Preprava svazku do skladu D1

14 0:33:12]0:35:00 0:01:48 Pohyb manipulanti po pfedavacim misté
15 0:35:00]0:36:11 0:01:11 Najizdéni jefabu na misto prepravy svazku
16 0:36:11]0:38:00 0:01:49 Vazani svazkl na uvazky

17 0:38:00]0:41:12 0:03:12 Preprava svazku do skladu D1

Vazani svazkt na uvazky

22

0:49:05

0:47:00

0:51:00

0:01:55

Preprava svazku do skladu D1

Vazani svazku na uvazky

0:53:00

0:56:41

Preprava svazkt do skladu D1

Vazani svazku na uvazky

26 0:56:41 | 0:57:55 0:01:14 Pohyb manipulanti po pfedavacim misté
27 0:57:55|0:58:41 0:00:46 Najizdéni jefabu na misto prepravy svazkl
28 0:58:41]0:59:13 0:00:32 Vazani svazku na uvazky

1:00:14

1:02:12

Preprava svazku do skladu D1

Vazani svazkl na uvazky

1:04:23

1:06:55

Preprava svazkt do skladu D1

Vazani svazku na uvazky

1:17:40

1:18:00

35 1:06:55|1:08:15 0:01:20 Preprava svazkt do skladu D1

37 1:09:55|1:10:25 0:00:30 Pohyb manipulanti po predavacim misté
38 1:10:25|1:11:00 0:00:35 Vazani svazki na uvazky

39 1:11:00(1:13:00 0:02:00 Preprava svazkt do skladu D1

41 1:14:12|1:14:44 0:00:32 Vazani svazku na uvazky

42 1:14:44[1:16:00 0:01:16 Preprava svazkt do skladu D1

0:00:20

Vazani svazkt na uvazky

USPORE CASU

45 1:18:00| 1:20:00 0:02:00 Preprava svazku do skladu D1
[
47 1:21:15|1:22:00 0:00:45 Pohyb manipulanti po pfedavacim misté -
48 1:22:00]1:22:55 0:00:55 Vazani svazku na GUvazky
49 1:22:55|1:24:15 0:01:20 Preprava svazku do skladu D1
[ ]
51 1:25:35]1:26:00 0:00:25 Vazani svazkl na uvazky
52 1:26:00(1:27:40 0:01:40 Preprava svazku do skladu D1
1:27:40[1:27:40 0:00:00 KONEC VYVAZENI
CELKEM MINUT 1:27:40
ZBYTECNY PORY®S 0:05:2" <
ZAMESTNANCU A —
MANIPULACE S JERABEM 0:24:3
0:30:0 _ MOZNA USPORA EASU
VYSLEDNY CAS PO LEGENDA CINNOSTI
ODECTENI MOZNE 0:57:38 INTERN{ CINNOST 1:03:03
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11.4.7 Urceni ¢asové a piepravni kapacity prevazZecich voziku

Voziky ptepravuji cca 120 t materidlu za den. Toto mnozstvi materialu voziky ptepravi

mezi sklady 4x za 24 hodin.

Z hlediska ¢asové naroCnosti a omezeni kapacity piepravnich vozikli znemoznuje tento
systém pievazet material vicekrat mezi sklady. Tim také na sebe vaze i nepretrzitou obslu-

hu 2 vazacu a jetabnika.

Tab. 6. Snimek ¢asového vyuziti pfepravniho voziku [34]
éASOVE VYUilTl’ 1. VOZl’KU HRUBA MANIPULACE V MIN. EISTA MANIPULACE V MIN. TRANSPORT -JE:R,ABU V MIN.
(pohyb jefabu bez

s o (pfeprava z odvadéni na
15t=15. BALIKU prepravni vozik a zpét) prepravovaného baliku)

(zapinani a ukladani baliku)

CAS T NA NAKLADKU 1. BALIKU 4,33 2,58 1,75

€AS T NA NAKLADKU 2. BALIKU 5,21 3,02 2,19

CAS T NA NAKLADKU 3. BALIKU 6,42 4,41 2,01

CAS T NA NAKLADKU 4. BALIKU 3,89 2,01 1,88

CAS T NA NAKLADKU 5. BALIKU 3,25 1,93 1,35

€AS T NA NAKLADKU 6. BALIKU 4,01 1,88 2,13

CAS T NA NAKLADKU 7. BALIKU 3,25 1,65 1,6

CAS T NA NAKLADKU 8. BALIKU 3,04 1,25 1,79

CAS T NA NAKLADKU 9. BALIKU 3,88 1,13 2,75

€AS T NA NAKLADKU 10. BALIKU 3,45 1,21 2,24

CAS T NA NAKLADKU 11. BALIKU 4,02 2,15 1,87

CAS T NA NAKLADKU 12. BALIKU 4,23 2,01 2,22

€AS T NA NAKLADKU 13. BALIKU 3,89 1,95 1,94

CAS T NA NAKLADKU 14. BALIKU 4,55 2,33 2,22

CAS T NA NAKLADKU 15. BALIKU 4,02 2,03 1,99

CASOVE VYUZITI V MIN. 61,44 31,54 29,93

CELKOVE CASOVE VYUZITi V MIN. 122,91

@ NA 1 BALIK V MIN. 8,194

Sledovana kritéria manipulace s balikem:

e Hruba manipulace: doba uvazani 1 baliku dvéma vazaci, doprava baliku od mista
uvazani aZ do mista slozeni a transport jefdbu zpét do mista uvazani.
e (Cista manipulace: doba zapinani a ukladani baliku a jeho transport na vozik.

e Transport jefabu: doba nevyuzitého jefabu po prepravé baliku.

Casové hodnoty v tabulce ¢. 6 byly naméfeny na digitalnich stopkach po celou dobu loZeni

voziku a pfi plném provozu odvadéciho mista 20.
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Vzorec pro vypocet hodnot:
Cista manipulace = Hrub4 manipulace — Transport jefdbu

Z vypoctu hodnot Casového vyuziti je patrné, ze mezi Cistou manipulaci s balikem, tedy
zapinanim, transportem a uklddanim baliku a dobou, kdy jetab neptevazi zadny balik, jsou
celkové hodnoty Casového vyuziti téméf stejné. Z toho vyplyva, ze nejveétsi rezervy jsou
pfi nedostatecném vyuziti jak ptrepravniho prostfedku, tak kapacitni nedostatecnosti pte-

pravovaného materialu.

11.4.8 Aplikace metody FMEA na analyzu rizik uzkého hrdla prevazecich voziki

4

V nasledujici ¢asti provedeme analyzu rizik podle metody FMEA. Tato metoda nam iden-
tifikuje rizika spojend s manipulaci pievéazecich vozikii v kontextu dopravy materidlu
ve skladu. Ur¢ime vahu jednotlivych rizik a pfifadime jejich hodnotu v zévislosti na za-

vaznosti dopadd.

11.4.9 Analyza pri¢in a disledku

Tab. 7. Analyza pticin a disledkd — pfevazeci vozik [34]

ANALYZA PRICIN RIZIK

RIZIKO PRICINA

INTERNI

Nedodrzeni nosnosti voziku, ve skladu nahradnich
dild neni k dispozici nahradni dil
Mechanické pteruseni ptivodu el. energie, porucha

Elektricka porucha voziku ovladani voziku, ve skladu nahradnich dilt neni
k dispozici nahradni dil
Nevhodné uloZeni materialu, Spatna manipulace
s materialem, nezaSkoleni zaméstnanci
Nedodrzeni periodicity Skoleni, velka fluktuace za-

Mechanicka porucha voziku

Poskozeni materialu

NezasSkoleni zaméstnanci

méstnanci
Nedostatek zaméstnancu Nizka nezaméstnanost, namahava prace, mzda
EXTERNI
Elektricka porucha voziku Vypadek rozvodné sité

Mechanicka porucha voziku Na trhu neni k dispozici ndhradni dil
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ANALYZA DUSLEDKU RIZIK

RIZIKO DUSLEDEK
INTERNI
NedodrzZeni terminu loZeni hotového vyrobku na Nesplnéni dodavky hotového vyrobku k zakazniko-
kamion vi, ohrozeni dobrého jména firmy, ztrata zdkaznika
Nedodrzeni terminu lozeni hotového vyrobku na
Mala kapacita prevazecich voziku kamion, delsi ¢as zaskladilovani hotovych vyrobkd,

vytizenost zaméstnancti
Nedodrzeni terminu lozeni hotového vyrobku, nedo-
Porucha prevazeciho voziku drzeni terminu expedice, ohroZeni dobrého jména
firmy, ztrata zdkaznika

EXTERN{
Nedodrzeni terminu loZeni hotového vyrobku, nedo-
Vypadek rozvodné sité drzeni terminu expedice hotového vyrobku k zakaz-
nikovi
Nedodrzeni terminu lozeni hotového vyrobku, nedo-
Nejsou na trhu k dispozici nahradni dily drzeni terminu expedice k zakaznikovi, ohrozeni

dobrého jména firmy

11.4.10 Kritéria hodnoceni analyzy rizik FMEA

Pro stanoveni jednotlivych pfi¢in a disledkii rizik procesu pifevazeni, zaskladnovani
a expedice hotovych vyrobki je nutné provést hodnocenti rizik:

e VV vyznam — dopad rizika: body 1-10,

e PV pravdépodobnost vyskytu rizika: body 1-10,

e PO pravdépodobnost odhaleni: body 1-10.

Aby bylo mozZné ohodnotit vyznam rizika, je nutné vytvofit hodnotici stupnici s verbalnim

popisem a ¢iselnou hodnotou.

Tab. 8. Hodnotici kritéria vyznamu rizika — pfevazeci vozik [34]

VYZNAM RIZIKA (VV) HODNOCENI (BODY) ‘
Vysoky 10
Velky 8-9
Stiedni 6—7
Maly 4-5
Bezvyznamny 2-3

Malo posti‘ehnutelny 1
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Tab. 9. Hodnotici kritéria vyskytu pravdépodobnosti rizika — ptevazeci vozik [34]

VYSKYT PRAVDEPODOBNOSTI RIZIKA (PV) HODNOCENI (BODY)
Vysoky 10
Velky 8-9
Stredni 67
Maly 4-5
Velmi maly 2-3
Nepravdépodobny 1

Tab. 10. Hodnotici kritéria pravdépodobnosti odhaleni rizika — ptevazeci vozik [34]

PRAVDEPODOBNOST ODHALENI RIZIKA

(PO) HODNOCENI (BODY)
Nepravdépodobné 10
Velmi malé 8.9
Malé 6-7
Stiredni 4-5
Velké 2.3
Vidy 1

Velic¢ina pro vypocet a stanoveni hodnoty rizik v analyze FMEA je hodnota RPN.
RPN — Rizikové prioritni ¢islo
Jeho ¢iselnou hodnotu stanovime na intervalu 0—100 bodd.
Vyjadieni RPN v rovnici je:
VV x PV x PO = RPN

Vysledna hodnota RPN nam stanovi, o jakou miru rizika se jedna a jaky charakter riziko

ma pro dany proces.
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Tab. 11. Hodnotici stupnice rizik RPN — pfevazeci vozik [34]

STUPNICE HODNOCENi RPN

61-100 Kritické riziko
12-60 Vysoké riziko
9-12 Sti‘edni riziko

0-9 Malé riziko

Tab. 12. FMEA hodnoceni rizik — pfevazeci vozik [34]

. Mozna ptici- . .| Stavajici
" Projev .. Stavajici fizeni | ,, |, .
Cislo *_, | Mozny na- na(y) mecha- > fizeni pro- | o | Z Doporucena
mozné : procesu, pre- A o
operace sledek vady nismus ~ cesu, odha-| ~ | o opatfeni
vady vence s
(y) vady lovani
1. Pfevazeci voziky hotovych vyrobki skladi D1, E1, F1
2. Prevazeci vozik
Pfeprava materialu mezi vyrobnimi agregaty a sklady
Pfoer;]u;ihezi Egslo((olziil Ptetizeni skla- Preventivni Vizudlni Neptekro-
I pre’ P Y dové kapacity| 4 | kontrola strojni 3 | 84 |cit kapacitu
ciho pohonu vo- , L kontrola ,
. . voziku udrzbou voziku
voziku ziku
Manipulace s materidlem
P(?skoze- & Y1 Kontrola ulo- o Dovstat,e “ny
I ni mate- | Spatné uloze- . . Vizualni pocet tloz-
.1 . | Ryhy, vrypy , 2 | Zeni manipu- 3130 7%, o
ridlu pti ny svazek kontrola nych pomi-
L i s lantem A
ukladani cek-hranold
Vypadek el. proudu
PferuSeni
1 | Preruseni| Zastaven pfivodu el. Preventivni Vizudlni 30 Proskoleni
. proudu me- | 5 |kontrola elektro 1 obsluhy
el. proudu|  voziku ., L kontrola ,
chanickym udrzbou voziku
poskozenim
Vypade'k 9% 4 | Zadna opatfeni Zadvna L1372 Zadrvle (?pat-
vodné sité opatieni feni
Nedostatek zaméstnanc
Mensi o Naborvovy pii- '
Méné pie- Nedostatek spévek, Burza pra- .
v |frekvence , N N . . Y Rust mezd,
M pravované- zamestnanci | 5 inzeraty, re- ce, Urad |2 50
prepravy < . . benefity
, ho materialu na trhu prace klama, propa- prace
voziku -
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11.4.11 Vyhodnoceni analyzy FMEA — pievazeci voziky

Na zékladé vyhodnoceni analyzy FMEA byly identifikovany tyto rizikové faktory:

Tab. 13. Vyhodnoceni rizikovych faktor — pievazeci vozik [34]

INTERNI RIZIKOVE FAKTORY ANALYZY FMEA

RPN MIRA RIZIKOVOSTI IDENTIFIKACE RIZIKA
84 Kritické riziko Mechanicka poru’cha prevazeciho
voziku
30 Vysoké riziko Elektricka poruc,ha prevazeciho
voziku
30 Vysoké riziko Poskozeni materialu pti ukladani

EXTERNI RIZIKOVE FAKTORY ANALYZY FMEA

72 Kritické riziko Vypadek rozvodné sité

50 Vysoké riziko Nedostatek zaméstnanct

Podle analyzy FMEA jsme identifikovali rizika vyplyvajici z pfepravy materialu mezi jed-
notlivymi sklady. DtileZitymi faktory rizik jsou poruchy voziku, mozny vypadek el. proudu
a také nedostatek zaSkolenych pracovnikll. Z téchto diivodl je nutné pfistoupit ke zméné

procesu manipulace s materialem a nahradit dosavadni zafizeni jinymi technologiemi.

11.5 Zavér analytické ¢asti prace

V analytické ¢asti prace jsme popsali cely proces vyroby, skladovani a expedovani materi-
alu v tazirn€ oceli. Identifikovali jsme pfepravni toky ve skladu a popsali jsme si hlavni

materidlové toky od vyrobnich linek k odvadéni a baleni.

Pii analyze pifepravnich tokd jsme identifikovali rizika ve skladu hotovych vyrobk
a popsali jsme si jednotlivé pohyby materidlu pti expedici a nakladani na kamion. Déle
jsme urcily uzka hrdla v pfepravé materialu od odvadéni 10 a prepravé materialu pieprav-

nimi voziky.

V analyzdch SMED a FMEA jsme urcili jednotlivé rizikové faktory pohybu materidlu

na pracovistich odvadéni 10 a pfepravnich vozicich na pracovisti skladu.
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11.5.1 VytyC€eni ukoli ke zlepSeni pohybu materidlu ve skladu v kontextu

analyzovanych rizik ve skladovacim procesu

Nasim tkolem bude navrh zmén v procesu prepravy materialu mezi jednotlivymi odvadé-
cimi misty a pohyby hotovych vyrobka ve skladu. Navrhnout systém automatizovaného
procesu dopravy materidlu a expedice v souvislosti s vysledky analyzy SMED a FMEA,
kde jsme identifikovali existujici rizika. Navrhy porovnat se stavajicim systémem a vyhod-
notit pfinosy navrhovanych zmén v kontextu kapacity skladovacich moznosti a financni

navratnosti investic.
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12 ANALYZA SKLADOVACICH KAPACIT PO ZAVEDENI
AUTOMATICKEHO ZAKLADACE

Tazirn€ oceli Staré Mésto se v poslednich letech velmi dafilo. Bylo to znat na zvySujicich
se objemech vyroby, ale také 1 na zvysujicich se pfijmech z prodeje svych vyrobkil. Firma
prosperovala. Pfi nartistajicich objemech vyroby vsak vyvstal problém, kde a za jakych
podminek hotové vyrobky skladovat a expedovat. Dosavadni sklady uz byly kapacitné
témet naplnény a hrozilo riziko, ze pfi neustdlém navySovani vyroby nebude kde uskladnit
hotové vyrobky. Proto management firmy rozhodl o rozsahlé investici do novych sklado-

vacich kapacit.

12.1 Automaticky skladovaci systém

Vedeni spolecnosti rozhodlo o investici do nového automatizovaného skladu a vyhlésilo
vybéroveé fizeni na ndkup a realizaci automatického zakladace. Mezi oslovené vyrobce byla
i firma KASTO. Firma KASTO znémeckého Aachenu je nejvyznamnéj$Sim vyrobcem

automatizovaného skladovaciho systému. Mezi jeho nejdalezitéjsi vyrobky patii

Unicompact 4,2. Je to sofistikovany plné¢ automatizovany systém skladovani.

KASTO?

Obr. 47. Logo firmy KASTO [33]

Na zakladé€ vybérového fizeni vedeni taZirny oceli rozhodlo, Ze firma KASTO spliiuje ves-
keré technické, organiza¢ni a finan¢ni podminky a rozhodlo o realizaci planované investice

do automatického skladu. Celkova investice do zakladace se pohybuje okolo 3,1 mil. eur.

12.1.1 Automaticky zakladac firmy KASTO

Automaticky zaklada¢ pojme maximdlni mnozstvi 13 000 t uskladnéného materidlu
v délkach 3 000 mm. JelikoZ vyrobni portfolio tazirny oceli jsou vyrobky v rtiznych dél-

kach, bude odhadovana kapacita uloZzen¢ho materidlu v zakladaci 9 000 t.
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Tab. 14. Parametry automatického zakladace [34]

KASTO Unicompact 4.2 5090 000 235

Max. zatizeni ovladaciho zarizeni:

Vyuzitelny rozmér kazety (SxV): 640 x 350 mm

o

Operativni mnoZstvi uloZeného materialu 9000t

Zakladac¢ KASTO (na obrazku 48 vyznaceny Cerven¢) funguje na automatizovaném systé-
mu zaskladiiovani a vyskladiiovani svazkl hotovych vyrobki (dale jen HV) pomoci vlast-
niho informac¢niho systému (dale jen IS). Z bloku samotného zakladace jsou vyvedeny
3 jednotky, které budou slouzit k zakladnovani a vyskladiovani HV. Jedna jednotka u od-
vadéni 20 v Hale E je urcena na zaskladilovani (na obrazku 48 bod A, B a Bl) a druha
k expedici HV (na obrazku 48 bod C a D).

Zaklada¢ funguje na principu medovych plastvi, kdy do jednotlivych buné€k jsou zasouva-
ny kazety, ve kterych mize byt az4 t HV. V celém systému bude 3 600 kazet.

Zaskladnovani probiha tak, ze IS KASTO vyveze prazdnou kazetu nebo kazetu s volnym
mistem ven do obsluzné jednotky (body A, B). Jetdbem bude do kazety vlozen svazek.
Naskenovanim carového, poptipadé jiného kédu se svazek HV sparuje s kazetou a infor-
macniho systému KASTO. Systém pak bude védét, kde se kazeta naléza. Kazeta je poté

zavezena do volného mista v zakladaci.

Vyskladiiovani HV probih4 na opacném principu. Do IS se zad4d pozadavek na vyvezeni
svazku HV, ktery je poté vyvezen do obsluzné jednotky k nésledné expedici (na obrazku
48 body C a D). Zde je svazek jetdbem vyjmut z kazety a kazeta zajizdi zpét do zakladace.
Do IS Ize zadat velké mnozstvi pozadovanych svazkt, které pak zaklada¢ v pribchu ne-
¢innosti ze strany obsluhy sam ptesouva co nejblize k odbavovacim jednotkdm pro expedi-

ci. Tim se urychli nasledné vyvazeni svazkil ven ze zakladace.
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Na stejném principu jako expedovani svazkd, je také postaven princip pievoda svazki me-

zi zakdzkami. Kazeta se svazkem vyjede ven (na obrazku 48 bod B1), prestitkuje se, poté

se naskenuje koéd a svazek zajizdi zpét.

Zaklada¢ umi komunikovat s IS SAP, kde bude vystaven plan expedice na nasledujici den.

Zakladac si ptipravi svazky, po vlastni expedici zaklada¢ posle do IS SAP informaci

o vyskladnénych svazcich a nasledné budou vystaveny expedi¢ni dokumenty.

Zakladac spliuje pozadavek na 600 zaskladnéni a 600 vyskladnéni za 24 hodin.
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Obr. 48. Procesni schéma automatizovaného skladovani-navrhy feSeni [34]
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12.1.2 Popis procesu zaskladiiovani a vyskladiiovani v systému KASTO
Zaskladnovani systému

Zaskladnovani se provadi na nasledujicich mistech (vstupy do zakladace):

a) Stanice ¢. 1 —Hala 1 Lod’ E1 (u vyrobnich agregati KTS 3 a KTS 4),
b) Stanice ¢. 2 — Hala 1 lod’ D1,
¢) Stanice ¢. 2 — Hala 1 lod’ E1 (pouziti pro pfevod materidlu a ptestitkovani),

d) Jako vstupy miizou byt pouzita i Stanice €. 3.

Vstupni stanice (pricny fetézovy dopravnik) jsou organizovany jako princip FIFO. Je to

manipulace s materialem, kdy se baliky uprostfed dopravniku nepfidavaji a ani neodebiraji.

Jednotlivé svazky jsou opatieny expedi¢nimi $titky z odvéadéni €. 10 (hala D1) a €. 20 (hala
E1). Na dopravnik se jednotlivé svazky pokladaji jefdbem. Pfi této manipulaci se svazky
nactou cteckou ¢arovych kédu do informacniho systému KASTO. V této fazi se musi
dodrzet presné poradi naskenovanych balikli, aby nedoslo k zaméné v zaskladiiovacim

procesu.

Kazdy dopravnik ma sviy carovy kod. Jeho nacteni se provadi s pfedstihem, aby systém
KASTO mohl identifikovat vstupni branu do zakladace. Poté se svazky pomoci jetdbu ulo-
zi do predem pftipravenych kazet. Veskeré informace ze Stitkli jsou uloZeny v informaénim
systému KASTO. Ten pak ur¢i vhodné rozméry kazet pro dané svazky a rozdéli mnozstvi

pro nakladku.

Typy kazet a uloZeni svazki

7

| ™~
N

|I(azeta |Svazek ‘

;
||

Obr. 49. Schéma konstrukce nosnych kazet [34]
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Cely systém se spusti pfivolanim prazdné kazety ze zakladacle. Pfivolana kazeta opticky

signalizuje svou pozici, kterd je viditelnd pro obsluhu jetabu. Jefabnik poté umisti svazek

na pozadované misto. Po naloZeni svazku do kazety musi operator nacist ¢teCkou infor-

macni Stitek nalozeného svazku. Informace o nacteném svazku je zaslana do systému za-

kladate KASTO. Zaklada¢ KASTO porovné, zda identifikaéni &islo (dale jen IC) svazku

odpovida pozadovanému IC svazku z dopravniku. Na zakladé této kontroly systém uréi

polohu kazety a zvoli jeden z téchto tii stavi:

I kdyz systém zjisti, ze pozadovany svazek odpovida pozadovanému rozméru kaze-
ty, musi vyckat, zda bude do kazety vloZen jest¢ dal§i svazek z dopravniku.
KASTO po celou dobu zobrazuje pozici v kazeté blikdnim v misté, kde ma byt vlo-
zen dalsi svazek a vyc¢kava na jeho nacteni.

I kdyz systém zjisti, Ze pozadovany svazek odpovida pozadovanému rozméru kaze-
ty, mize systém zakazat do této kazety vlozit dalsi svazek jiného rozméru nebo
délky. KASTO poté signalizuje piipravenost kazety k zaskladnéni. Operator potvr-
di odjezd kazety do zakladace tlacitkem pro odjezd.

Pokud svazek neodpovidd pozadovanému rozméru kazety, systém signalizuje za-
ménu svazku. Operator musi tuto situaci vyfeSit pomoci instrukei v ¢asti ,,nestan-

dartni stavy*.

Zde jsou popsany nestandartni stavy, které mtizou nastat pti chybéach zaskladnovani:

Pokud systém signalizuje, Ze svazek neodpovida pozadovanému svazku v kazeté
musi operator problém vytesit bud’'to odebrani svazku jefdbem a stornovanim pii-
slusného IC svazku, nebo potvrdi, Ze tento svazek chce v kazeté nechat.

Pokud se operator rozhodne, Ze pozadovany svazek nechce vlozit do kazety (vadny
svazek nebo jiny problém), stornuje nakladku tohoto IC svazku. KASTO na to rea-
guje v souladu s planem nakladky, bud’to poZadavkem na potvrzeni odjezdu kazety
do zakladace nebo ¢eka na vlozeni jiného svazku do kazety.

Ptijede-li kazeta a nebude v ni misto pro vloZeni pozadovaného svazku, operator
musi oznadit kazetu jako neshodnou. Zaroven musi nagist vechny IC svazki
v kazet¢ a urcit pozice, na kterych se v kazeté nachazi. Poté potvrdi odjezd kazety
do zakladace. Aby mohlo zaskladiiovani pokracovat dle planu nakladky, musi sys-
tém KASTO piivézt jinou vhodnou kazetu. Cislo neshodné kazety, datum a ¢as na-

kladky, ptvodni IC svazku a jeho pozice v zakladaéi, i nové IC musi byt uloZeny
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do tabulky neshod, ke které¢ ma ptistup opravnény pracovnik provozu, ktery bude
schopen urcit pfi¢inu neshody.

e Pokud nalozena kazeta odjede a operator zjisti, ze udé€lal chybu (napf. nalozil sva-
zek do jiné pozice), musi toto fesit bud’ pfivolanim kazety zpé€t a napravenim situa-
ce, nebo ru¢nim zasahem opravnéné osoby do systému, ktery chybu opravi. VSech-
ny ru¢ni zadsahy musi byt v systému evidovany a zpfistupnény opravnénému pra-
covnikovi provozu k ptipadné kontrole.

e Nebude-li fungovat bezdratova cteCka carovych koda, musi se informace ze Stitku

do systému zapsat rucné.

Po odjezdu kazety systém KASTO zasle do systému ELVIS o zaskladnéné kazeté tyto in-

formace:

a) Cislo kazety,
b) IC svazk v kazetg,

¢) pozice svazkl v kazetg.

Systém poté prenese veskeré informace do planu zaskladnovani, napi. potfadi svazk
na dopravniku, umisténi kazet a svazkd v zakladaci apod. V systému jsou uchovavany
1 tyto udaje:

a) IC svazku,

b) Délka,

c) Tavba,

d) Zakézka,

e) Zakaznik,

f) Hmotnost.

Vyskladiiovani se fidi planem vyskladiiovani:

a) Nakladani kamionti u stanice €. 3,

b) Vyskladnovani svazkii na vstupnich dopravnicich u stanic ¢. 1, 2 a 3, odkud
se odebiraji jefabem na prevazeci vozik,

c) Prestitkovani svazkii na stanovisti u stanice €. 2,

d) Inventura zasob.
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Tfinecké Zelezény a.s., provoz TaZirna oceli,
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Obr. 50. Ukazka informacéniho Stitku balika

pro automaticky zakladac [34]
Vyskladiiovani systému

Vyskladilovani je moZno provadét na nésledujicich mistech:

[ REMMIBA

a) Stanice ¢. 3 — Hala 1 Lod’ E1 (misto nakladky kamiont),

b) Jako vystupy mizou byt pouzity i stanice ¢. 1 (sklad El), stanice ¢. 2 (sklad D1)

a stanice ¢. 2 (sklad El). Lze je také pouziti pro pfevody materidlu pro jiného

zakaznika.

Plan nakladky kamiont se tvoii v SAP jeden az dva dny doptedu. Pfedak cca 1 den dopfte-

du na zakladé planu piidéli v systému ELVIS IC kamionu a kliknutim na obrazovce termi-

nalu skladu pfifadi pozadované svazky k jednotlivym kamionim. Takto ptipravenou

nakladku odesle tlacitkem v aplikaci planu vyskladiiovani do systému KASTO a souasné

do SAP pro tisk lozniho listu.
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Plan obsahuje tyto parametry:

a)
b)
c)
d)
€)
f)
g)
h)
i)
J)
k)
D

Stav,

Poradi,

Pozadovano prioritni vyskladiiovani,
Stanovisté vykladky,

Seznam IC,

Ptredpokladané datum, sména, ¢as vyskladnéni,
Cislo kamionu,

Zakaznik,

Zakazka,

Tavba,

Délka,

Hmotnost.

Kazdé planovana polozka musi kromé jiného obsahovat také stav, ve kterém se praveé na-

chézi. Nékteré polozky jsou ménény operdtorem, nékteré systémem KASTO. Dalsi maji

informativni charakter a slouzi pouze jako informace pro operatora. Mezi témito stavy

existuje vzajemné vazba pro zménu zpusobu a podminek expedice nebo pripadnou tpravu

loZniho planu.

Stavy vyskladiiovani a expedice:

Ptiprava vyskladiiovani — mlze se ménit potfadi v planu a upravovat dal$i parame-
try.

Potvrzeni vyskladnovani (napi. kdyz dorazil kamion a ¢ekd) — mize se ménit pota-
di v planu a upravovat dal$i parametry.

Pozadavek na vyskladnéni (zadavéa operator) — zde uz neni mozné meénit poradi
v planu, ale je mozné se vratit k n€kterému z predchozich stavi.

Probihéd Vyskladinovani (automat KASTO) — tento stav nastava, jestlize jsou svazky
z kazety vyskladilovany na dopravnik. Ru¢ni zruseni tohoto stavu znamend pteru-
Seni vyskladiiovani tohoto planu. Operator pii zruSeni tohoto stavu musi urcit,
zda svazky jiZ vyskladnéné na dopravnik zistanou vyskladnény nebo budou vrace-
ny do skladi.

Vse vyskladnéno (automat KASTO) — konec procesu.
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Pti pfijezdu kamionu pteddk expedice nebo jeho zéstupce potvrdi jeho pfijezd zménou

stavu v planu vyskladiiovani. Poptipadé upravi poradi nebo doplni dalsi udaje.

Jakmile piedak expedice rozhodne pro nakladku urcitého kamionu, zada v ptislusné poloz-
ce planu pozadavek na vyskladnéni (zménou stavu). Pfedtim muze jesté zvolit jiné stano-

visté pro vyskladnéni.

Vyskladnovani z kazety probihd pomoci jetabu. Systém KASTO zajisti signalizaci pozice

v kazet€, ze které ma jetabnik dany svazek vytahnout.

Po vyloZeni svazku z kazety musi operator nacist ¢teckou vylozeny svazek. Informace
o na¢teném svazku bude zaslana do systému KASTO. KASTO zkontroluje, zda IC svazku
odpovida pozadovanému IC svazku pro vyloZeni. Na zékladé kontroly systému dojde

k jednomu z téchto tii stavi:

e Pokud IC svazku odpovida svazku v seznamu vyskladiiovani, systém KASTO zob-
razi tuto pozici v kazeté, odkud ma byt svazek vyloZen a ¢eka na jeho vyloZeni.

e Pokud IC svazku odpovida pozadovanému svazku v seznamu vyskladiiovani a sys-
tém uz dale nepozaduje z této kazety vylozit dalsi svazek, za¢ne opticky signalizo-
vat pfipravenost kazety k odjezdu. Operator potvrdi odjezd kazety a kazeta odjizdi
do zakladace.

e Pokud vyloZeny svazek neodpovidd pozadovanému svazku, KASTO zacne opticky
signalizovat zdménu svazku. Operator fesi situaci prostiednictvim manuélu pro ne-

standartni stavy.
Nestandardni stavy ve vykladce svazkl z kazety, které miiZou nastat:

e Systém KASTO za¢ne signalizovat, ze IC svazku neodpovida pozadovanému
IC svazku pro vyskladnéni, ale odpovida jinému IC svazku ve stejné kazets.

e Operator svazek vrati do kazety a potvrdi vraceni v systému, nebo potvrdi, Ze sva-
zek zlistane vyloZen.

e Pokud systém KASTO zjisti, ze IC svazku neodpovida pozadovanému IC svazku
v seznamu pro vykladku, a toto IC svazku se v kazeté viibec nemélo nachazet,
zaCne signalizovat neshodu. Operator musi ihned vratit tento svazek do kazety
a tuto kazetu poté oznadi jako neshodnou. Dale musi naist viechny IC svazki
v kazeté a urci pozice, na kterych se v kazeté nachéazeji. Poté v systému potvrdi od-

jezd kazety a kazeta odjizdi do zakladace. Predak skladu ptida do nakladky kamio-
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nu jiné IC svazku misto svazku, ktery se vraci do zakladace. Cislo neshodné kazety,
datum a &as nakladky, ptvodni IC svazku, nové IC svazku a jejich pozice musi byt
uloZeny do tabulky neshod, ke které ma ptistup opravnény pracovnik provozu, kte-
ry bude schopen urcit pravdépodobnou pti¢inu neshody, popiipadé provéiit i dalsi
kazety v zakladaci.

e Pokud se operator rozhodne, ze pozadovany svazek nebude z kazety vykladat, stor-
nuje vykladku tohoto IC svazku. Pfedak skladu piida jiné IC svazku do planu, nebo
stornuje polozky v planu, poptipade vytvoii plan novy.

e Pokud nebude fungovat bezdratova CteCka carovych kodlt, musi predak skladu

pro vlozeni informaci z IC svazku pouzit pocita¢ s klavesnici u kazdé stanice.

Po odjezdu kazety systém KASTO zaSle do systému ELVIS informaci o aktualnich svaz-
cich vkazeté. Zaklada¢ KASTO narychlo pfipravi svazek s pozadovanym IC svazku

na pozadované stanovisté vykladky.

Obr. 51. Stanice €. 3. expedice a sklad automatického zakladace [34]

Vyména §titka — Stanice €. 2 (sklad E1)

Vymeéna §titki na svazcich probihd na stanovisti stanice ¢. 2 (sklad E1). Tato vymeéna je
vlozena do systému planu vyskladiiovani. Vyskladiiovani je zah4jeno uvedenim této zmé-

ny do stavu ,,zahdjeni vyskladiiovani®.
Vymeénu Stitku provede operator nasledovne:

a) Nactenim ptivodniho IC svazku,
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b) Tisk nového stitku,
¢) Vymeéna Stitku,
d) Nactenim nového IC svazku,

e) Potvrzeni odjezdu.

Po odjezdu kazety systém KASTO zasle do syst¢ému ELVIS informaci o aktualnich svaz-

cich v kazeté.
Nestandardni stavy pii prestitkovani jsou feSeny obdobné jako pfi vyskladiovani.
Inventura

Inventura se planuje do planu vyskladnovani. V planu je moznost naplanovat i ¢aste¢nou
inventuru, to znamena urcitou tavbu, zakazku, vybrana IC svazkl, nebo vybrané kazety

ato v celém systému zakladace.

Pfi inventufe pfijede kazeta na pozadované stanovisté, operator nacte vSechny svazky
v kazeté. Pokud je vSe v pofddku KASTO zacne opticky upozoriiovat operatora, ze ma
v systému potvrdit odjezd kazety. Pokud nejsou IC svazktl v poradku KASTO tma to rea-
guje signalizaci. Operator provede opakovanou kontrolu a poté potvrdi tlac¢itkem odjezd

kazety do zakladace.

Po odjezdu kazety systém KASTO zasle do systému ELVIS informaci o pivodnich a aktu-

alnich svazcich v kazeté. O inventufe je veden zaznam, vCetné vSech neshod.
Hardware

e Server — virtudlni server na stavajicim HW (1x IP)
e PC 4 ks — v rozvadécich KASTO (4x 1P)

o Lenovo M910g Tiny (Intel Core 15-7500T @ 2.70GHz / 8GB DDR4 RAM /
256 GB HDD / Intel — HD Graphics 630 / BlueTooth, LAN, WLAN / grafické
rozhrani DisplayPort / 10/100/1000 (Gigabit) / 65W / Windows 10 Pro)

e Display

o Lenovo ThinkVision T24i-10 23.8"

o Lenovo ThinkVision P27h 27"
e Ctecky ¢arovych kodi

o USB - stavajici Symbol LS2208

o WiFi — stavajici Motorola MC9590; pii ndkupu Zebra MC92NO (4x IP)
e Tiskarna §titkti —Zebra (3x IP)
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o Zebra ZTC ZM400-200 dpi
o Zebra ZTC ZT410-203 dpi
o Zebra ZTC GK420 t
e Signalizace pozice v kazetach udavajici kam nebo odkud mé byt umistén nebo ode-

bran svazek.

e Signalizace pfipravenosti kazety odjezdu do zakladace.

Obr. 52. Pohled do zakladace, kazety a nakladaci misto pro kamiony [34]

12.2 Analyza rizik automatizovaného skladovani

Pfi analyze budeme aplikovat metodu FMEA abychom identifikovali rizika skladovani

a expedovani prostfednictvim automatického zakladace.
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12.2.1 Aplikace metody FMEA — automaticky zaklada¢

Tab. 15. Analyza pfi¢in a disledkti — zakladac [34]

ANALYZA PRICIN RIZIK

RIZIKO PRICINA
INTERNI
Nedodrzeni nosnosti kazety, neni ve skladu nahrad-
Mechanicka porucha zakladace nich dila k dispozici nahradni dil, chyby v lozeni

svazku do kazety, pad kazety a svazku do zakladace
Preruseni pfivodu el. energie, vniknuti neopravnéné
osoby do zakladace
Nezaskoleni zaméstnanci, chyby pfenosu dat, chyby
IT systému KASTO, vypadek serveru TZ, chybny
zasah obsluhy do software KASTO, neaktualizovany
software
Chyby v lozeni materialu, poskozeni ptepravniho
dopravniku zakladace nespravnym ovladanim, po-
Skozeny material nevhodnym uloZzenim, chyby prace
se software

Elektricka porucha zakladace

Selhani software KASTO

Nezaskoleni zaméstnanci

EXTERNI

Elektricka porucha zakladace Vypadek rozvodné sité

Vniknuti zvifete do zakladace, selhdni komunikace
Selhani software KASTO zakladace se serverem KASTO DE, nahlé pferuseni
dodavky el. energie

Mechanicks porucha zakladage Na trhu neni k dispozici nadhradni dil, vzdaleny sklad

dodavatele
ANALYZA DUSLEDKU RIZIK
RIZIKO DUSLEDEK
INTERNI
NedodrZeni terminu loZeni hotového vyrobku na Nedodrzeni terminu dodavky, ohrozeni dobrého
kamion jména firmy, ztrata zakaznika
Nevyexpedované zbozi, nedodrzeni terminu lozeni
Selhani software KASTO hotového vyrobku na kamion, nezaskladnény a nevy-

skladnény material
Nedodrzeni terminu loZzeni hotového vyrobku, nedo-
Porucha zakladace drzeni terminu expedice, ohrozeni dobrého jména
firmy, nezaskladnény material

EXTERNI

Nedodrzeni terminu lozeni hotového vyrobku, nedo-

Vypadek rozvodné sité drzeni terminu expedice hotového vyrobku, nemoz-
nost zaskladnovani a vyskladiiovani
Zastaveni zaskladiiovani a vyskladiovani, nouzové
vypnuti zakladace
Porucha zakladac¢e, Nedodrzeni terminu loZeni hoto-
vého vyrobku, nedodrzeni terminu expedice, nemoz-
nost zaskladnovani a vyskladiiovani, ohrozeni dobré-
ho jména firmy

Vniknuti zvirete do zakladace

Nejsou na trhu k dispozici nahradni dily
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Tab. 16. Hodnotici kritéria vyznamu rizika — zakladac [34]

VYZNAM RIZIKA (VV) HODNOCENI (BODY)

Vysoky 10

Velky 8-9

Stredni 67

Maly 4-5

Bezvyznamny 2-3
Malo postiehnutelny 1

Tab. 17. Hodnotici kritéria vyskytu pravdépodobnosti rizika — zakladac [34]

VYSKYT PRAVDEPODOBNOSTI RIZIKA (PV) HODNOCENI (BODY)

Vysoky 10
Velky 89
Stifedni 67
Maly 4-5
Velmi maly 2-3
Nepravdépodobny 1

Tab. 18. Hodnotici kritéria pravdépodobnosti odhaleni rizika — zaklada¢ [34]

PRAVDEPODOBNO(%’[(‘) ;)DHALENi RIZIKA HODNOCENI (BODY)
Nepravdépodobné 10
Velmi malé 8-9
Malé 6-7
Stiedni 4-5
Velké 2-3
Vidy 1
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Tab. 19. Hodnotici stupnice rizik RPN — zakladac [34]

STUPNICE HODNOCENI RPN

61-100 Kritické riziko
12-60 Vysoké riziko
9-12 Sti‘edni riziko

0-9 Malé riziko

Veli¢ina pro vypocet a stanoveni hodnoty rizik v analyze FMEA je hodnota RPN.
RPN — Rizikové prioritni ¢islo
Jeho ¢iselnou hodnotu stanovime na intervalu 0—100 bodd.
Vyjadieni RPN v rovnici je:
VV x PV x PO =RPN

Tab. 20. FMEA hodnoceni rizik — zakladac [34]

g Mozna prici- . . .| Stavajici
. . Mozny Stavajici fizeni | ,, |, .
Cislo Projev ndsledek na(y) mecha- rocesu. pro- | LZeni Pro- | o E Doporucena
operace [mozné vady vad nismus P ven(;ep cesu, odha-| ~ | o opatteni
Y (y) vady lovani
1. Automaticky zaklada¢
Zaskladnovani a vyskladiovani materialu
Zastaveni Vytvofit
Porucha pOhOIl}l L zalohu
. | zaskladno- Selhani IT . N .
1 automatic- . , Aktualizace Vizualni systému,
. vaciho a systému , 2| 42 .
kého za- . systému kontrola komunika-
N vyskladiio- KASTO
kladace vaciho ce se serve-
. rem TZ
dopravniku
Nakladani materialu do kazet
Poskozeni
materialu , <
pri za- Ryhy, e & <1 Kontrola ulo- o DOVS tat’e crny
11 L, py, pad Spatné uloze- . . Vizualni pocet uloz-
skladiiova- f , Zeni manipu- 3 (127, \
, baliku z ny svazek kontrola nych poma-
ni a vy- lantem .
skladiova- kazety cek-hranolt
ni
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Vypadek elektrického proudu
I Pferuseni | Zastaveni lzlrremsen; K Prevle ntllvil Vizualni 90 PrOSkOI?II;:
el. proudu | zakladade pfivoduel. |5 |kontrola elektro Kontrola 3 pracovnikl
) 6 proudu udrzbou udrzby
Vypadek roz- v . .| Zadna Z4dna opat-
vodné sité 4 | Zdna opatfen opatfeni 2|8 feni
Nedostatek zaSkolenych pracovnikt udrzby
Zi\gﬁg Z_ Nedostatek Néborovy pii- Rist mezd
Porucha néného a kvalifikova- speévek, Burza pra- benefit ’
IV | zakladani a vysklad- 4 | nych zamést- | 4 | inzeraty,re- | ce,Ufad |2 | 32 pfiplatkyy;a
vykladani néného nanci na trhu klama, propa- prace Kvalifikaci
materialu prace gace
Vniknuti zvifete do zakladace
Nouzové Cidlo au- Diisledné
\Y vypnuti, | Zastaveni 7 Oteviena vrata 6 Okamzité Zavi-| tomatické- > | 84| zavirani
zaklada¢ | zakladace zakladace feni vrat ho zavirani vrat
v poruse vrat
Nedostatek kvalifikovanych zaméstnanct
Méné . ;o
Porucha | zasklad- Nedpstatek Naborvovy pti- ’ Riist mezd,
1A Y« kvalifikova- spévek, Burza pra-
VI |zakladani a| néného a , o . , ey benefity,
A 4 | nych zamést- | 3 inzeraty, re- | ce, Utad |1 12 .,
vykladani | vysklad- nanci na trh Kklama. ropa race priplatky za
kazet néného | na tih »propa-1 - b kvalifikaci
materialu prace gace

12.2.2 Vyhodnoceni analyzy FMEA — automaticky zaklada¢

Na zakladé vyhodnoceni analyzy FMEA byly identifikovany tyto rizikové faktory:

Tab. 21. Hodnotici stupnice rizik RPN — zakladac [34]

INTERNI RIZIKOVE FAKTORY ANALYZY FMEA

RPN MIRA RIZIKOVOSTI IDENTIFIKACE RIZIKA
90 Kritické riziko Preruseni el. proudu
42 Vysoké riziko Selhani systému KASTO
32 Stiedni riziko Nedostatek zasokf)lervlych zamest-
nanct udrzby
12 Stredni riziko Poskozeni materialu pfi zakladani

EXTERNI RIZIKOVE FAKTORY ANALYZY FMEA

84 Kritické riziko Vniknuti zvitat do zakladace
48 Vysoké riziko Vypadek rozvodné sité
12 Stredni riziko Nedostatek kvalifikovanych za-

meéstnancu
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12.2.3 Srovnani rizik konvenéniho a automatizovaného skladovani

Z analyz vyplyva, ze mezi nejrizikovéjsi faktory konvenéniho skladovani v Tazirn€ oceli
patii porucha piepravniho prostfedku. Pfepravu a zaskladiiovani Ize do urcité miry nahradit
jinymi prostiedky, jako jsou manipula¢ni voziky LINDE nebo jetaby. Rizikové faktory
automatizovaného skladovani jsou predevsim vypadky IT systému, elektrického proudu
a v neposledni fad€ poruchy disledkem ciziho faktoru, jako jsou drobna zvitata nebo ptaci.
Zakladac¢ pracuje v pln¢ automatizovaném systému fizeni pomoci optickymi snimaci po-
hybu bez moznosti ptistupu do zakladace. Pokud dojde k naruseni prostoru uvnitt zaklada-
¢e, cely systém se uvede do nouzového rezimu a zastavi se. Konstrukce a umisténi techno-

logii neumoziiuje manipulovat s baliky uvnitt zakladace pomoci jetabu.
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13 NAVRHY A RESENI

V ramci aplikovanych metod SMED a FMEA jsme identifikovali rizika soucasného stavu
uzkych mist. Abychom mohli navrhnout feSeni pro zlepSeni toku materidlu, musime po-

rovnat vysledky analyz s nadvrhy zmén v této kapitole.

13.1 ZjednoduSeni manipulace prepravy materialu

Na zéklad¢ ziskanych poznatkli z analytické ¢asti prace jsme si dokdzali, ze nejvétSimi
riziky v pfepravé materidlu v halach D (sklad D1) a E (sklad El) jsou uzkéd hrdla

u odvadéni 10 a prepravni voziky s omezenou kapacitou 15 t.

13.1.1 Propojovaci automaticky dopravnik mezi halami D a E

Na zakladé analyzy SMED soucasného stavu toku materidlu v hale D (sklad D1) jsme

identifikovali rizika pfedavaciho mista 10.
Jsou to:

e omezena kapacita preddvaciho mista 100 t,

e omezend manipulacni kapacita,

e nizka efektivnost jetabu,

e trvald obsluha pfedavaciho mista dvéma vazaci-manipulanty (navazeni a vyvazeni

baliki).

Obr. 53. Propojovaci automaticky dopravnik [34]
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Navrhy feseni:
1. K propojovacimu automatickému dopravniku (obr. 53) umistit automaticky fetézo-
vy dopravnik (obr. 54) tak aby propojoval haly D1 a E1 (obr. 47 procesni schéma

toku materialu).

2. Nainstalovat automaticky manipulator pro piekladani balikti u jednotlivych stanic.

13.1.2 Automatizovany retézovy dopravnik

Navrhovany automaticky fetézovy dopravnik slouzi ke kontinualni pfepravé materidlu
od odvadéciho mista a je napojeny na automaticky dopravnik, ktery prepravuje material

do zakladace.

Parametry automatického fetézového dopravniku jsou uvedeny v nasledujici tabulce 15.
Tab. 22. Parametry fetézového dopravniku [34]

AUTOMATICKY RETEZOVY DOPRAVNIK

Takt (rychlost dopravy) poc. kusi/24h

Max. pocet kusti na rostu

Pii dennim vykonu linek cca 300 t splituje kritéria mnozstvi piepravovaného materialu

do skladu. Dalsi vyhodou je, ze miize pracovat v nepfretrzitém rezimu 24h a nemusi
ho obsluhovat zadny manipulant. Ovladaci prvky dopravniku budou obsluhovat pracovnici
odvadéni. Jefab bude vyuzivan pouze k nakladce zabalenych balikli na dopravnik.
Retézovy dopravnik bude paralelnd vyuzivam spolu s propojovacim dopravnikem mezi

halami D a E a posilovat dopravni tok pti vyskladiiovani a expedici.
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Obr. 54. Automaticky fetézovy dopravnik s pfepravnimi kazetami [34]

13.1.3 Automaticky manipulator

Pti navrhovani automatického systému ptekladani balikti mezi fetézovym dopravnikem
a spojovacim dopravnikem jsem vychazel z predpokladu, ze systém musi byt plynuly kon-
tinualni tok materidlu s vylou¢enim dalSich pfepravnich prostfedkii. V tomto sméru dana

kritéria nejlépe splituje systém portadlového robotu (manipuldtoru).

Automaticky prekladaci manipulator pracuje na principu linedrniho pohybu ve tiech osach.
Patii mezi sofistikovand mechanicka zafizeni a jeho pracovni prostor je hranol. Ma funkci
pfemist'ovani balikd z automatického fetézového dopravniku na hydraulicky stil. Po umis-

téni na hydraulicky zvedaci still se balik umisti na automaticky dopravnik (na obr. 56).

Obr. 55. Ukazka kartézského portalového manipulatoru [30]
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Automaticky manipulator pravdépodobné odstrani nakladani hotovych vyrobkii (déle jen
HV) do kazet zakladace pomoci jetabu. Bude také posilovat materidlovy tok od vyrobnich
linek v hale E, ¢imz se pravdépodobné zmensi tlak na mnozstvi pfepravovaného materialu.
V expedici manipulator urychli vyjmuti HV z kazet a tim 1 nakladku kamiond, pfipadné
dalsi manipulace s HV. (baleni, ptevody). Také nasledna expedice bude zjednodusena
a urychlena tim, Ze nebude tfeba vyhledavat HV a preskladéavat je ve stojanech, jak je tomu
v soucasnosti. Tim se pfedpokladad zvySeni mnoZzstvi odbavenych kamiond, ptipadné zkra-

ceni doby ¢ekani na nakladku.

I ptes zjednodusSeni a urychleni praci se nepiredpoklada snizovani stavu pracovnikli na od-
vadéni ani v expedici. Tito pracovnici budou pfemistény na jiné pracovisté skladu nebo

jako nahrady pro obsluhy jefabi, kdyby systém nebyl v provozu.

Tab. 23. Technické parametry manipulatoru [34]

KARTEZSKY MANIPULATOR, PORTALOVY ROBOT
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MANIPULATOR

AUTOMATICKE
ZVEDANI

Obr. 56. Automaticky manipulator s automatickym fetézovym dopravnikem a zvedacim

zafizenim [34]

13.2 Finan¢ni analyza dopadii a navratnosti investic v tazirné oceli

Investi¢ni akce v tazirné oceli jsou planovany na obdobi let 2019 az 2021, a daji se rozdélit
na dvé etapy. Prvni etapa v souc¢asné dob¢ zahrnuje investici do nového zakladace a jeho
pridavnych zatizeni. Druha etapa bude zahrnovat ndkup novych vyrobnich technologii
anového automatického zakladae v neddvno ziskanych prostorech byvalé panelarny,
hned vedle Tazirny oceli. Celkové investice do zakladace a jeho ptfidavnych zafizeni je
3,1 mil. eur. Pro nasledujici obdobi planuje firma investovat do novych vyrobnich kapacit

a také do druhého regéalového zakladace dalSich zhruba 15,3 mil. eur.

Do mnou navrhovanych feSeni instalaci novych ptidavnych zatfizeni v pfepravnimu toku
materidlu ve skladu jsem vychazel z analyzy tzkych hrdel a rizik pfi manipulacich
s hotovymi vyrobky. Z analyzy vyplynulo, ze ptekladani a pfemistovani narusuje plynuly
tok prepravy balikli od odvadéni 10 a 20, a zamé&stnava pracovniky, ktefi mohou vykonavat
jiné ukoly v ramci pracovisté skladu. Na zéklad¢€ investic do ptfidavnych zafizeni je pred-
pokladana tspora zaméstnancli v poctu péti, ve mzdovych nakladech pti primérné mzdé

31,146 K¢ se pohybuje okolo 1,87 mil. K¢ za rok.

Nové investice do novych zafizeni se pohybuji okolo 390 000 eur (10,1 mil. K¢). Pii hos-
podaiském vysledku 1,1 mld. K¢ a odecteni veskerych vyrobnich a organiza¢nich nakladt

je odhadovana navratnost min jak 1 mésic.
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Tab. 24. Analyza finan¢ni ndvratnosti investic [34]

OBSLUHA
. MAKLADY N A& N p
INVESTIENT PRCUEKT UMISTENI SEKCE TECHNOLOGI {na 3
INVESTICE
sméndch)

Automaticky 3,1 mil eur (8,6 mil Hala F1 Automatick?sklad 15 manipulantd
f ki K& aexpedice
BUDCUCI INVESTICE DO NCVY CH TECHNOLOG I
Automaticky F7-80 tis. Eur(2-2,1
ipulitor 1 rnil. K&)
Automaticky F7-80 tis. Eur(2-2,1
liror 2 mil. K&)
Aut?m;‘;t:‘f_; F7-80 ::I If(l;r] (2-2,1 Hala E1 Sklad a exDped ice E1- 0 manipulantd
Automaticky F7-80 tié. Eur({2-2,1 Hala F1 Automatif:k\,’r sklad 0 manipulantd
Istor 4 rnil. K¥) aexpedice F1-D
Auromaricky 230-35 tis. Fur (780-910
Terézowy dopravnik tis. K&
Prapojovach 30-35 tis. Eur (780-910
f daopravnik tis. K&)
Investice do

budoucich 390 000
technologii v eur. (10 140 000)
{v K&} '

CELKOVE
ODHADOVANE

NAKLADY DO 3,490 000
NOVYCH
TECHNCLOGI WV EUR. (90'740 000)
(v KE)
CGtdhadovany poéet
obsluh technologii
MZklad na 1
manipulanta
{pramé&r hrubé mzdy 31,145
v KE za mésic)
Celkové odhadované

10,090 380
nAklady na absluhy
technologii (11,953 680)

Hala D1 Sklad D1-B a manipulantil

Hala E1 OedvadéEnl 20-A a manipulantil

Hala E1 E 6 manipulanti

Hala D1 E 6 manipulanti

27 manipulanti

Cdhadovany podet prac. skladu a expedice {phvodni podet prac. skladu a

expedice) 27(32)

CELKOVA USPORA MZDOWYCH PROSTREDK D {za kal. rok v K&) 1,868 700

Chrat firmy celkové
zarok 2018 (pied

zdanénim a
odesrenim naidad 2,366 OO0 000
na vyrobu a energie
v KEY
Cdhad

1,180 429 240

vysledku po zdanéni

Polet zaméstnanci 2 6 2
Primérnad mrzda ve

firmé {za rok 2018} 3 1'845
Celkové mzdové

néklady na 00 20 6 80
zaméstnance {zarok 1 ’ 1
W KEY
Cdhad nivratnosti

investic v zavislosti
na hospodéiisky
vysledek po 1 2
odefteni mrdovych
nakladii za rok 2018
{mésice}
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13.3 Vyhodnoceni piinosii navrhovanych zmén

V teoretické Casti prace byly popsany skladovaci procesy zavedené ve vétSin€é skladova-
cich prostor. Mezi n¢ patii 1 skladovaci prostory, ve kterych jsou zavedeny jiné technologie

skladovani nez v popsanych konvenénich skladech.

Tyto technologie souvisi se zavedenim systému automatizovaného skladovani uvedenim
do provozu nového automatického zakladace v tazirné oceli. Mezi nové, dil¢i pfepravni
technologie souvisejici s automatizovanym skladovanim, patii nova zatizeni pro dopravu

materialu mezi sklady.

Po zavedeni automatického dopravniku v tazirn€¢ oceli v prostoru mezi odvadénim 10,
expedicni sklad a automatického zakladace se urychli zaskladiiovani a expedovani hoto-

vych vyrobk.

13.3.1 Vyhodnoceni navrhu — predavaci misto 10

Tab. 25. Vyhodnoceni pfinosi navrhovanych zmén — piedavaci misto 10 [34]

Soucasny stav Navrhovany stav

Manualni vyvazeni baliki Automaticky dopravnik
100t/ 24 h 300t/24h
Pocet manipulantii

3 0
Mnozstvi prepravovaného materidalu v tuniach a rok

36 500 109 500

Pocet vyexpedovanych kamiont — 25 t na kamion a rok
1 460 4 380
Finan¢ni kalkulace — 16 000 K¢ na tunu a rok

2304 000 70 080 000

A4

Pocet ptepravovanych balik se zvysi o 73 000 kusii a pocet vyexpedovanych kamiont

se zvysi o 2 920 za rok.
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13.3.2 Vyhodnoceni navrhii — prepravni voziky

V analyze FMEA uzkého hrdla prevazecich voziki se identifikovala rizika ru¢ni ptepravy
balikli mezi sklady. Nejvétsi mira rizik spocivala v pfepravni kapacité¢ vozikl. Z tohoto

hlediska se jevila vysoka rizika v poruchovosti a nespolehlivosti této piepravy.

Tab. 26. Vyhodnoceni ptinosti navrhovanych zmén — ptevazeci voziky [34]

Soucasny stav Navrhovany stav
Pievazeci voziky Automaticky dopravnik
200t/24h 300t/24h

Pocet manipulanti
3 0
Mnozstvi zaskladnéného materialu v tunach za rok

73 000 109 500

Po zavedeni automatického dopravniku se zvysi pocet zaskladnéného materialu o 36 500 t

za rok.

13.3.3 Prinosy zavedeni novych technologii ve skladu TaZirny oceli

Hlavnim pifinosem zavedeni novych technologii je zvySeni produktivity skladovaciho pro-
cesu za pomoci novych prostredki, které zautomatizuje lidskou ¢innost a zajisti vétsi rych-

lost a spolehlivost.
Ptinosy analyz:

e Porovnani konvencni technologie s automatizovanym systémem,

e Dikazy rizik v procesu konvenéniho a automatizovaného skladovani,
e Uspora pracovni sily,

e Lidsky faktor nespolehlivosti,

e Potencidl ziskovosti.

13.3.4 Zpétna vazba vedeni TaZirny oceli na realizaci navrhi

Pfi seznamovani moznych navrhl do realizaci novych zatizeni ve skladu hotovych vyrob-
kit mné€ vedeni firmy informovalo, Ze mnou navrhovana feseni automatickych dopravnikt

akceptuji, a budou zahrnuty v planovanych investi¢nich akci, které se budou realizovat



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 104

v roce 2020. S témito investicemi se uz pocita pti vystavbé nové haly a zavadéni novych

vyrobnich technologii.

oy ee

druzenych zafizeni. Na zéklad¢ ziskanych poznatkl se budou modifikovat piipadné dalsi

budouci investice do navrhovanych opatfeni.

Mnou navrhované feSeni moznych instalaci automatickych manipulatori se budou jesté
vyhodnocovat s moznou zménou typu a funkcnosti v kontextu ziskanych poznatkl

a po uplném zavedeni vSech skladovacich technologii.
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ZAVER

Implementace novych progresivnich metod a technologii do skladovaciho procesu a jejich
zavadéni do praxe jsou velmi dilezité pro optimalizaci materidlovych toka. Uleh¢uji mani-
pulaci s materidlem, snizuji ndklady na energie a pracovni silu a tim firmé& vraci zp¢€t vyna-
lozené finan¢ni prostiedky, které pak mohou pomoci ke zvySovani mezd zaméstnanctm.
Nové progresivni metody vSak casto nardzeji na nepochopeni ¢i neduvéru v fadach za-
méstnanct, proto je Skoleni a osvéta ve firmach velmi dilezita. Vzdélani a kvalifikovani
zaméstnanci schopni se ucit novym trendim a postuplim usetii podniku nemalé financni

prostiedky zvySovanim své produktivity prace.

V teoretické Casti prace jsme si popsali vychodiska prace v kontextu ke zpracované pro-
blematice v praktické Casti. Popsali jsme si teorii logistiky, jednotlivé druhy logistiky
a jednotlivé skladovaci technologie. Dulezitou soucasti teoretické ¢asti prace byly uvedeny
jednotlivé procesy skladovani. Popsali jsme si systémy fizeni a planovani, tlatné a tazné

systémy a systémy Stihlého podniku JIT.

Cilem této bakalaiské prace byla identifikace Uzkych mist a optimalizace skladovacich
procesti v tazirn€¢ oceli pii prispéni navrhovanych dil¢ich feSeni v toku materidlu

v navaznosti na jiz zavedeny novy automaticky skladovaci systém.

Analyza skladovacich kapacit taZirny oceli uk4zala nedostatecnost a komplikovanost pre-
pravy hotovych vyrobki, a ukdzala na ziZend mista manipulace s baliky v halach D1 a E1.
Dokazali jsme si, ze ptemistovani, ukladani a manipulovani s materidlem v misté predavky
u odvadéni 10, jsou problematické z hlediska omezeného mnozstvi umisténého materialu,
Casové narocnosti vyvazeni tohoto mista a ndsledného transportu materidlu k uloZeni
do skladu hotovych vyrobkl. U odvadéni 20 bylo identifikovano uzké hrdlo v pfepravé
balikdi pomoci pievazecich vozikl a jejich premistovani mezi skladovacimi halami D1, E1
a F1. Tyto procesy jsou z hlediska omezeného mnoZstvi pfepravovaného materialu 1 ¢aso-
vého vyuziti tohoto piepravniho prostiedku problematické. Hlavnim diivodem je neustala
pfitomnost obsluhy voziku, ktefi umist'uji baliky na voziky a néasledné je vyvazeji a ukla-
daji do regald.

Pfi navrhovanych feSeni jsem vychazel z ptfedpokladu, Ze manipulace s baliky by méla byt
nepiferuSovana a plynuld a méla by uspofit Cas a pracovni silu. Zmechanizovat materialovy

tok hotovych vyrobkil, a tim zvysit produktivitu prace. Mnou navrhovand opatieni, jako

umisténi dal$iho pfepravniho fecisté mezi halami D1 a E1, nebo umisténi automatickych
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manipulatort u stanic A, B, C a D by m¢la vyrazné€ zvysit a zefektivnit manipulaci a trans-
port materialu z vyrobnich hal do skladu a zrychlit naslednou expedici vyrobki

k zakaznikum.

Dilezitou otazkou zavedeni novych navrhii a opatieni je ndvratnost investic do novych
zafizeni. Pfi objemu pfepravovan¢ho materidlu mezi halami a po€ty manipulanti, ktefi
se podileji na manipulaci s baliky, jsem dospél k nazoru, Ze odhadovana navratnost vloze-
nych prostiedkii do nakupu novych zatizeni pti Uspore péti zaméstnanci, hospodaiském
vysledku za rok 2018 a primérné mzdy 31 845 K¢ je dvanact mésicu.

S ohledem na tyto skutecnosti vedeni tazirny oceli pfislibilo vyhodnotit mé navrhy a dopo-

ruceni. Tyto poznatky by se mohly implementovat v zavislosti na plném zavedeni automa-

tického zakladace a byly by realizovany az v druhé etap¢ investi¢nich akei.
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