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1. Uvod

Vzhledem k neodkladné nutnosti stéle rozvijet patdnzeleznini dopravy na celém
SWte, jsem navéazal spolupréci se spolestiCKD Kutn& Hora a. s. polsou Slévarna eské

Budgjovice specializujici se na vyrobu kolejovych pozkiba jejich nasledné opracovani.

V roce 2004 se potito ziskat spolénostiCKD Kutna Hora kontrakt na dodavku dvou
tisic kugi odlitki pro podvozky nékladnich Zele#Znich vagdéfi do USA za zhruba 190
miliona korun. Tim se spoémosti otewela cesta na lukrativni americky trh.

Jedna se o odlitky, vzdytyii takzvané boénice a dva ficniky, které jsou saiasti
podvozki nakladnich vagan Odborr se jimiika car-sety. Americky kontrakt byl stale jest
oteweny a spolénost néla moznost jeho objem zdvojnasobitdgri tisice kus sefi rocné.

Tim by ziskala kolem patnacti procent americkéha & timto zbozim. Odlitky z Kutné
Hory americka strana podrobila velmi tvrdé certiftk AAR, kterd probhla Gusgsre. Bylo
nutno gipravit osm kug od kazdého odlitku a ty byly odeslany do USA, ghnpak byly
nahodr vybrany vzdy ¢tyii kusy, které byly podrobeny statickému i dynamroké

enormnimu zatizeni.

Inspektdi podle r¥j zjiStovali, kdy material praskne. V dynamickych testeepiklad
simulovali 700 tisic cyKi, které odlitky musely vydrzetcar bézné praxi jich odlitek musi

vydrzZet jen asi kolem sta tisic za celou Zivotnost.

CKD Kutna Hora bude odlitky vyrét ve své slévanv Ceskych Budjovicich. Amerkti
zékaznici na ni odeji vysoce Kkvalifikovany personal a unikatni vybavepotebné

pro sériovou vyrobu odlitktohoto typu.

Kromé dodavek do USA se podnik snazi se stejnymi odlgkgniknout i na rusky trh.
V Rusku nyni v Zelezini dopra¥ dochazi k utité liberalizaci. Do stavby vagén hlavre
cisternovych pro fepravu ropy, se pougit i soukromi investt, ktefi je potom dale

pronajimaji.



»-Rostouci ropny prmysl zvySuje poptavku po cisternové Zelémhidopra¥ a pepravci

v celé Ruskeé federaci se potykaji s nedostatkertadaich voa.”

Z ministerstva dopravy Ruské federace ma agentulaspozici informace, Zze do roku
2010 bude paeba nakoupit asi 330 tisic novych vagorz nyni ruské firmy poptavaji
nagiklad dodavky kol a dvoukoli. Néjxlad v Estonsku stavi ruska firma Ural Vagon Zavod

spole&ny podnik na vyrobu Zelezfmich voz.

Kutnohorsky podnik chce na ruském trhu vyuzit icobe nywjSi dodavky pro americky
trh jsou typem podvozka pouzivanych odlitk shodné s podvozky pouzivanych v Rusku.
Po evropskych Zeleznicich jezdi konéepodliSné podvozky, ale Rusko i USA je maji velmi

podobné.
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2. Literarni p Fehled
2.1 Zakladni pojmy

2.1.1. Vznik logistiky

Logistika jako druhc¢innosti je doslova tisice let stard, néheji vznik mizeme
spojovat jiz s nejraf)Simi formami organizovaného obchodue@nttem zkoumani se vsak
stala az na p@tku tohoto stoleti, a to v souvislosti s distribmentdélskych produki, jako
zpasob podpory obchodni strategie podniku a jakisap dosahovani uzitné hodnatgsu
a mista. (Lambert , Stock, Ellram, 2000).

2.1.2. Definice logistiky

Za logistiku Ize povazovat integrované planovéminovani, provaghi a
kontrolovani hmotnych a s nimi spojenych infotmigh toki od dodavatele do podniku,
uvnitt podniku a od podniku k odmateli.” (Schulte, 1994)

,LOgistika znamena tvorbdizeni a organizovani materialovych a infotmiah toki
zbozi a vSech ostatni¢innost, které jsou s toky zbozZi a informaci spojeMgterialové toky
predstavuji tzv. zasobovadfinnost, dale pohyby polotoviar mezi vyrobci navzajem
a nakonec pohyby hotovych vyrabkmezi vyrobci a odbytovymi resp. obchodnimi
organizacemi &etre pohyhi zbozi gimo ke spatbiteli.” (Stehlik 2003)

~Hospoddska logistika je disciplina, ktera se zabyva syst&m ireSenim, koordinaci
a synchronizaci a celkovou optimalizaeiSenim, koordinaci a synchronizaci a celkovou
optimalizacitet€zcd hmotnych a nehmotnych operaci, vznikajicich jaksletiek dlby prace
a spojenych s vyrobou a sablem utité finalni produkce. Je zatifena na uspokojeni geby
zékaznika jako na kownmey efekt, kterého se snazi dosahnou s co ét&jvpruznosti
a hospodarnosti.“ (Pernica, 1998)

11



2.2. Logistika

2.2.1. Logistika v oblasti vojenstvi

V¢étSi a soustavné pozornost se logisticdrEawnovat po druhé s¥ové valce, nehtd
efektivnimu feSeni logistickych operaci sefigisoval vyznamny podil na wistvi
spojeneckych vojsk. Stejrtomu bylo v gipadt valky v Perském zalivu v letech 1990 — 91,
kdy efektivni, vykonna distribuce a zasobovani fakotnych davek, tak personalu byly

klicovymi faktory usgchu americkych ozbrojenych sil. (Lambert , Stodk;ah, 2000)

2.2.2. Logistika v oblasti gmyslu

SnaZi se vytvit logisticky integrovany systém sloZzeny zezakladnich vykonovych
oblasti a dvou oblasti dajdovych ve smyslu podnikové logistiky a jeji horizaimi

struktury:

Néakupni logistiky - ptichazejicich vstujpmateriaii, surovin, nakupovanych dil

Vyrobni logistiky - transformace vstupna vystupy

Distribu ¢ni logistiky — dodani zbozi finalnimu zakaznikowetre s tim spojenymi sluzbami
Logistiky koneéného zpracovani odpadu- jako ekologicky zfisob mySleni i zpracovani
odpadu piimyslové firmy, organizéné zpravidla zahrnuté do logistiky distriéni

Dopravni logistiky — pro navrh hospodarného dopravnié®zce mezi pimyslovou firmou,
obchodnimi podniky a spi@biteli

Kazdy pamyslovy podnik nemusi ovSem vykazat vSechny funkagze obchodnich firem

odpada vyrobni logistika, extérmuze bytreSena i logistika dopravni apod. (Preclik, 2000)

12



2.2.3. Vyrobnirettzec

Vyrobni f¥idi a kontroluje materialové toky od skladu nakoumh surovin a polotovar
pies jednotlivé dili faze vyrobniho procesu aZz na urhwakladu hotovych vyrohk Sleduje
pritom cil dodat zboZi ve spravném mnoZstvi, sloZerkvali€ paticny casovy okamzik
na misto paeby, @i minimalnich nakladech s optimalnimi dodavatelskgiazbami. Jestlize
vychazime z definice vyrobnihetzce,nizeme v jednotlivych fazich vyroby zbozi vymezit
nasledujici oblasti:

e predvyrobni skladovani mateniéh polotovaii, které je &sre€ provazano se
zasobovanim

* manipulace s materialy a jejich vychystavaniimnych stupnich difich fazi vyroby

* mezioperani a operani doprava

* mezioperani skladovani a zasoby

* manipulace s hotovymi vyrobky, baleni a expedice

» distribwni skladovani vyrobk

» doprava mezi vyrobni firmou a obchodem, jakocgstidistribéni logistiky

(Preclik 2000)

2.2.4. Distribéni frettzec

Distribucni  fetzec vytvdi soubor organizaich jednotek a externich
zprostedkovatel, jejichz prostednictvim jsou vyrobky, nebo sluzby prodavany. épnag
navazujici jejich¢innost i distribuci zbozi pak vyt distribwni fetézec. Na distribuci
vyrobkl k odkEratelim se tak podilitada podnikovych i distridimich subjeki, které by
na zaklad optimalniho vzajemného sk&u celého distribéniho procesu gy co nejlépe

planovat aidit ¢innosti (kompletaci zboZziippravu, skladovani, manipulaci a komunikaci).

13



2.2.5. Logistika distrib&ni

Cast logistickéhoretszce, od okamziku, kdy vyrobek opusti vyrobniipyslovy
podnik az do jeho pouziti u kotregého zdkaznika je ozémvana jako distribtni fetzec
a vSechnyinnosti s nim souvisejici jako distribuce. Fyziakigtribuce zboZi tvio kritické
rozhrani mezi dodavatelem a zakaznikem. U disinfmn rettzci mazeme rozliSit jejich
deélku.

Podle pétu distribiénich stuii potom niizeme hovit o distribuci

* prfimé — je vyuzit jen jeden distriboi stup& (vyrobni firma dodava zbozitipno
konenému zéakaznikovi)

* ne@imé neboli postupné — zbozi od vyrobni firmy se téed k zakaznikovi
zprostedkova (pres fadu vyrobnich stupi-provozni sklad, centralni sklad,
regiondlni sklad, expethi sklad nebo distrilini sklad, velkoobchodni organizace,

maloobchodni )

(Preclik, 2000)

2.2.6. Integrovana logistika

Integralni logistika je prudce se rozvijejici masaka disciplina, jejimz cilem je dosazeni
konkurenceschopné Uravrsluzeb pro zakazniky. Odpovidajici firemni logikfi systém
pati mezi vyznamné podpné nastrojefizeni, podob# jako systém jakosti, inforndai
systém, marketingfizeni projeki apod. Logistika vyuziva odbornychapikti s €mito

oblastmi managementu a vede tak k synergickg®enim probléiniizeni.

2.2.7. Role logistiky v podniku

V posledni dob se efektivnimuizeni logistiky pipisuje klicovy vyznam pi hledani
moznosti jak zlepSit profitabilitu a konkukari schopnost podniku. Do konce 80. let

a zaatkem 90. let byl v centru pozornosti u mnoha pkdélmpiredevsim zakaznicky servis.

14



Dokonce i podniky, které se do té dobyskbdreé drZzely, gehodnocovaly sy pristup.
(Lambert , Stock, Ellram, 2000)

2.2.8. Rt pravidel logistiky

| kdyZz vyrobek a vlastnictvi nijak speciélrs logistikou nesouviseji,igsto nelze
piehlizet, Ze Zadny z nich by nebylo mozno realizopakud by nebylo zaji8ho, Ze se
spravné polozky p&tbné pro spéeébu nebo vyrobu dostanou na spravné misto, ve rspuav
dobu, spravném stavu a za spravné nakladghtd ,pét pravidel” logistiky, gipisovanych E.

G. Plowmanovi, tvti podstatu dvouijnodi, které poskytuje logistika.

Cas je pinos, ktery vznika tim, dané polozka je k disporétidy, kdyZ je pdebna.
Tento inos se projevi n&jklad v podniku, kdy je nutno mit zabezpay vSechny materialy
a dily nutné pro vyrobu tak, aby se vyrobni linkemusela zastavovafasovy finos tedy
vznikne napiklad tehdy, kdyz atvar logistiky v podnik dodavéaowku z jednoho z jejich
mlynt do vyrobniho zavodu tak, aby bylo mozno plynufmédle planu vyradt cely sortiment
jejich vyrobki. Na trhu znamen&asovy pinos skuténost, Ze zbozi je k dispozici
zékaznikm tehdy, kdyz ho zakaznici pozaduji. Zbozi, ktee@irk dispozici tehdy, kdyz je
potrebné, nepnasi zakaznikovi zadny prosgh.

Casovy pinos Gzce souvisi giposem mista. Znamena to, Ze zboZi nebo sluzba jsou
dostupné tam, kde je jich zapei. Pokud je zboZzi, které zakaznik pozaduje¢ jedtcest
nebo ve skladu,ifpadré v jiném obchod — nevytvdi pro zakaznika zadny mistni uzitek.
Casovy a mistni ifinos, které Fmo ovliviiuje logistika, jsou proto zékladem spokojenosti
zékaznika. (Lambert , Stock, Ellram, 2000)

2.2.9. Kltové logistické&innosti

NiZe jsou vyjmenovany hlavriinnosti, které jsou nezbytné pro realizaci hladkého
toku produkti z mista vzniku do mista jejich spelby. Tyto aktivity nizeme povazovat

za soudast obecného logistického procesu.
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Hlavni logistické&innosti dle Lamberta , Stocka, Ellrama (2000) jsou:

Progno6zovani/planovani poptavky
Logisticka komunikace

Vytizovani objednavek

Stanoveni mista vyroby a skladovani
Manipulace s materialem

Rizeni stavu zasob

Baleni

Zakaznicky servis

Podpora servisu a nadhradni dily

2.3. Logisticky audit

Cilem

logistického auditu je poskytnout managememiiehled o aktualnim stavu

a moznostech zlepSeni vykonu jednotlivych prin@rriiinkci firmy (ndkup-vyroba-prodej).

Predmétem auditu je:

Identifikace rozmisini bodi rozpojeni objednavkou zakaznika;
Identifikace vzniku Uzkych mist podle portfolia Zalek;

Kompatibilita informa&niho toku s tokem materialovym;

Produktivita ndkupu &zeni zasob;

Spolehlivost planovani ve vSech jeho stupnich;

Dosahovana urowesluzeb zakaznikn - spolehlivost dodacichih
Efektivita dosahované uro¥mozpracované vyroby aigseznych dob vyroby;
Stav a vykon nastrdjpro predikci poptavky;

Vyuzitelnost ABC klasifikaci a logistickych vykongeh ukazate;
Kvalifikac¢ni potencial zagstnané proteSeni logistickych uloh;

Uroven provazanosti firemni logistiky se systémem jakosti

Celkovy potencial stavajiciho IS (nastrdj) pro logistické rozhodovani;

Existence a stabilita sdasné firemni logistické koncepcadv cilam firmy;
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« Sum& predpokladanych efekt nasazeni technologie pokigho planovani

a rozvrhovani.

2.4.Rizeni toku materidl

Rizeni oblasti materiélje pro celkovy logisticky proces Zivatrtlezité. Atkoliv se
fizeni materidl pfimo nedotyka konmych zakaznik, rozhodnuti fjata v této casti
logistického procesuifmo ovliviiuji Urover poskytovaného zakaznického servisu, schopnost
podniku konkurovat jinym firmdm a hladinu prodejeziaku, kterych je podnik schopen
na trhu dosahovat (Lambert , Stock, Ellram, 2000).

2.4.1.Rizeni oblasti materiélobvykle zahrnujetyti zakladni

¢innostt

Souastitizeni oblasti materiéldle Lambert , Stock, Ellram (2000)
* Predvidani materialovych pozadavk
» ZjiStovani zdrof a ziskavani material
» Dopraveni a zavedeni mateti@o podniku

» Monitorovani stavu materi@fjakozto Ezného aktiva

Funkce, které vykonavaji materidlovy man@zeahrnuji nakup, kontrolu stavu zasob
surovin a hotovych vyrolik prejimku a uskladni materiah, vyrobni planovani a dopravu.
Definice fizeni oblasti materiél pohliZzi na tuto aktivitu jako na tity organiz&ni systém
s riznymi funkcemi, které tud vzajemr propojené a vzajendma sebe fsobici subsystémy
(Lambert , Stock, Ellram, 2000).
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2.4.2. Manipulace s materialem

Manipulace s materialem zahrnuje v podste$echny aspekty pohybé piesunu
surovin, zasob ve vyr@gba hotovych vyrobk v rdmci vyrobniho zavodu anebo skladu
podniku. ProtoZze takové manipulace a pohyb matengivolava vzdy ufité naklady,
ale nedodava polozce Zzadnaidpnou hodnotu, je primarnim cilefizeni toku materialu co
nejvice snizit manipulaci s materialem vSude tamhe ko je mozné. Jedna se zejména
o minimalizaci pepravnich vzdalenosti, minimalizaci Uzkych mistpimilizaci stavu zasob
a minimalizaci ztrat, které vznikaji plytvanim, §peu manipulaci, kradezemi a poSkozenim.
Pri peclivé analyze atizeni toku materialu fize podnik uSeéit znatny objem finadnich

prostedki.

2.4.3. Manipulani jednotka

Zbozi balené i nebalené, lozené wolmebo na fepravnim progedku, svazovane,
paskované v jednotku, se kterou je moZno bez jdkékaalSi Upravy manipulovat.
Nejmensimi maniputmimi jednotkami jsou jednotlivA a skupinova baleddle vyrobky

uloZené na paletach, vgpravkach a kontejnerech.

2.4.4. Aktivni prvky

Ukolem aktivnich prvik v logistickych systémech je fyzicky realizovat istické
funkce - baleni, tvorbu a rozebirdni manigniah a pepravnich jednotek, nakladku,
piepravu, vykladku, skladovani, kontrolu atd. Protopievazna ¢ast manipulénich
prostedki a z&izeni slouzi k femig’ovani palet, byla k jejich roténi pouzita jako
zékladni kriteria: druh prové&dé operace a #agob gemig’ovacich procas které tyto prvky

vykonavaji.

* Prostedky pro zdvih
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* Prostedky pro pojezd

» Prostedky pro pojezd a stohovani

» Dopravniky

» Zafizeni pro vyklapni paletovych jednotek

» Ostatni prosedky a z&zeni k manipulaci palet

* Dopravni prosedky

2.4.5. Pasivni prvky

Objekty, které probihaji logistickyniietézci, predstavuji pasivni prvky
Mezi tyto prvky paiti:

* Suroviny, material, nedokéané i hotové vyrobky apod.
e Obaly a pepravni progedky @i svozu k opakovanému pouziti

» Odpad vznikajici p vyrobg, distribuci a spdebks vyroka

(http://logistika.ihned.cz/3-19788310-aktivn%ED-+HoyvBO0000_d-51)

2.4.6. Sest logistickych funkci baleni

» Uzawveni vyrobku. Nez se vyrobekte gesunout z jednoho mista na jiné, musi byt
do r¢eho uloZzen a uz#en. Pokud se obal roztrhne, vyrobek se&enposkodit nebo
ztratit

e Ochrana vyrobku. Ochrana vyrobkued poSkozenim nebo ztratami dstedku
vngjSich vliva

* Rozdleni. ZmenSenim vystupuidmyslové vyroby na ,spétbitelskou” velikost; tj.
rozcleni hromadnych vystupvyroby na mensi mnoZzstvi, kterd jsou pro sgutele
vhodrgjSi

e Sjednoceni velikosti ippravovanych jednotek. SdruZzeni primarnich baleni

do sekundarnich baleni, ktera maji jednotnou vstik8ekundarni baleni se pak na
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palet zabali smrstitelnou folii a palety se nalozi dmtkgneru. Tento zisob baleni
zmensuje nutny @t manipulaci se zbozim.

* Vhodnost pro spéebitele. Obal ma fspivat vtom, aby se mohl vyrobek vhedn
pouzit; tj. aby zakaznik nemusel vynakladdlimnohocasu na rozbaleni

* Komunikace. PouZiti jednozéiaych, snadno pochopitelnych symipohag. systému

univerzalnich vyrobkovych kad

Obaly by ngly byt navrzeny tak, aby umadvaly co nejefektiviySi uskladrni. Vhodné
baleni ma mit dobrou navaznost na manimnilazaizeni, ktera podnik pouzivd, ma
umoziovat efektivni vyuziti skladového prostoru a ré¥nozného prostoru pouzivanych

dopravnich progedki.

2.5. Doprava

Doprava je jednou z nejvyznagjsich slozek logisticky chapanych materialovych
fetzal od dodavatdél surovin az ke kormému spaebiteli. Jeji funkci je zabezgie pohyb
zbozi v ramci okhovych i vyrobnich procés Je tedy i vyznamnou s®ésti spojovaciho
¢lanku mezi vyrobou a zakaznikem, kterou se zabywi&ka distribuce zbozi. Beeme ji
charakterizovat jako zammou pohybovowinnosti, kterd spdva v pemiséni veéci, nebo
osob prosednictvim pohybu dopravnich préstiki po dopravnich cestach.

2.6.Rizeni zasob

Zasoby pedstavuji znénou ¢ast jneni podniku z toho vyplyva, Ze nadma hladina
zasob mize snizovat rentabilitu podniku ve dvou&ecth.Cisty zisk se sniZuje o hotovostni
naklady spojené s udrzovanim zasob, tj. pmistdar, skladovani, zastaravani, poskozeni
a uroky, pokud si firma vyjjcuje specialt na financovani zasob; a celkovéjnse zvySuje
o c¢astku vazanou v zasobach, coZ sniZzuje obratkénijmnebo se podnik musi vzdat
prilezitosti investovat do jiného, produkti&jgiho jmeni. V kazdém fipact je vysledkem

snizeni vynosnostistého jnéni (Lambert, Stock, Ellram 2000).
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2.6.1. Riznaky Spatnéhtizeni zasob

* Rostouci poet nevyizenych objednavek

» Rostouci investice rostouci v zasobaditgmz péet nevyizenych objednavek se
nemeni

* Vysoka fluktuace zékaznik

e ZvySujici se poet zruSenych objednavek

* Pravidelrt se opakujici nedostatek skladovaciho prostoru

* Velké rozdily v obratce hlavnich skladovacich pelomezi jednotlivymi
distribwénimi centry

» ZhorSujici se vztahy s odtateli; typické je ruSeni a sniZzovani objednavektzany
dealefi

» Velké mnozstvi zastaralych polozek

2.6.2. ABC analyza

Princip analyzy ABC, nazyvany Paiet princip nebo princip 80 : 20. Vychazi
z predpokladu, Ze kritické zalezitosti jako bohatswba dilezitost
jsou sousedkny do relativk malého pétu faktori. Tento faktor lze vztahnout i ridzeni
zasob kolejovych podvoik

Podle Paterova zakonu 80 % prodeje podlrs& podili 20 % produkt Fri aplikaci
ABC analyzy v oblasti zasob jde o re&ihi jednotlivych drufh zasob do fech skupin
(obvykle A, B, C), pro & se naslednuplatiuje diferencovany systéfizeni zasob.

Prvni krok u ABC analyzy je sazeni produkt podle trzeb nebo podle jejich
piispevku k zisku podniku, potom se zkoumaji rozdily mpaioZkami vysokyma nizkym
objemem prodeje. Z toho lze ziskat informace, jdyameéla byt politika fizeni zasob
jednotlivych polozek.

Polozky A jsou polozky vysokych objeéna velmi obratové.
Polozky B jsou sedre objemové polozky.
Polozky C jsou malo objemové a malo obratove.

(Schulte, 1994)
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2.7. Logistické technologie

2.7.1. JIT Just in Time

Filosofie fizeni celé organizace, znamend ve svyitsledicich zamezeni jakéhokoliv
plytvani prostedki, casu, kapacit, vede k minimalizaci nakiadredpokladem je perfektni
prisun materialu k jednotlivym strion, linkam a aparétm, v pozadovaném mnozstvi, kvalit
a terminu. Cilem je vyrd&bjen to, co je pdebné a tak efektivnjak jen to je mozné.

Cilem JUST-IN-TIME jsou ,nulové zasoby“ a stoprot@nkvalita. Dochazi k dokonalé
spolupraci a koordinovan#gnnosti mezi dodavatelem na jedné strarodlgratelem na stran

druhé a to tak, Ze zasoby se stavaji zinge
Hlavni charakteristika JIT
» Prisna kontrola kvality — zakaznik si obvyklgepma gedem prowtené zboZzi, nebo se
na kontrolu dodavatele ime stoprocentn spolehnout. PouZivaji se metody
TQC — Total Duality

* Control, SPC - Statistical Process Kontrol

* Pravidelné a spolehlivé dodavky — dodavatel dogéesre podle rozpisu tj. podle

operativniho planu vyroby adlatele
» Blizkost vyroby dodavatele a ogflatele — u velkych odbateii se dodavatel
prizpusobuje lokalizaci svého zavodu, tim dochazi keesnidlopravnich nakldda

eliminacicasti poruch, které fizou nastat f vzdalergjSi doprav.

* Spole&na spoluprace s vyuzitim metod hodnotové analyzaldezpéeni vysokeé

kvality, technické Urovévyrobki a sniZzeni naklad
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« Uzké vztahy mezi dodavatelem a ¢diielem ve v3ech oblastech, které pak umjz
koordinaci aktivit a uplaiovani stups vsticnosti, ktera se vyra#n projevi
ve finalnim efektu u obou partrier

2.7.2. Kanban

V systému KANBAN (japonsky — katfka, Stitek) je mozné pracowsve vyrolE
rozcklit na dodavatele a odtatele. Kazdy dodavatel je zardvedbiratelem. Jsou ipsré
definovany dodavatelsko-o&fatelské vztahy, tj. okruhy pracovjs ktera si navzajem
dodavaji a odebiraji material a rozpracované vyyokldkératel poSle prodavaobjednavku
(karticka objednavka). Dodavatel, ktery je zamvwsrrobcem pozadovanych komponienie
v pozadovaném terminu a mnozstvi doda s dodacitemligkarttka dodaci list). Ani
Dodavatel ani Odivatel nemaji dovoleno étht si zasoby (nemaji proto ani podminky).
Jestlize si musi dodavatgsné mnozstviipsreé nacas, zarove musi produkovat beze zmétk

a navzajem se kontroluji.

Aplikace tohoto systému vyZaduje roveamy a jednosmrny materialovy tok
a synchronizaci jednotlivych operaci. Proto se musi @i navrhu vyrobni dispozice
dosahnout vyvéazeni vyrobnich kapacit (tvorba skupifbuznych vyrobk, zajiS&ni
pravidelného odiru, a tim i vyroby, pouziti princip skupinové technologie apod.).
Pro zrovnomirnéni vyroby byl v Japonsku vyvinut specialniuspb vypd@tu vyrobnich
davek.

Systém KANBAN je nejvhodji implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych
soutastek s velkou setrgnosti odbytu. Jakmile neni spimtento pedpoklad, je nutné systém
KANBAN vybavit specialnim planovacim systémemc@uani kapacity reguéaich okrutii,
jejich toleranich rozsah apod.). Princigtizeni systémem KANBAN je zaloZen na tvérb
tzv. sameidicich regulanich okrulii, pricemZ rekteré udlohy fizeni jsou ponechany
centralnimurizeni (terminové a kapacitni plany, vyhotoveni kgegich dodani a odebrani,
fizeni pohybu dodavek apod.). (http://www.ewizartioggstika-slovnik.php?detail=174).
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2.7.3. Skladovani v zasobach

Skladovani mizeme definovat jako tdast podnikového logistického systému, ktera
zabezpéuje uskladani produkfi v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a ters
jejich spoteby, a poskytuje managementu informace o stavumpuddch a rozmishi
skladovych produki Nékdy se namisto terminu ,sklad® pouziva termin jlsteni

centrum®, ale tyto dva pojmy nejsou zcela totoZidad je obec¥jsi pojem.

2.7.4. Divod udrzovani podnikovych zasob

* Snaha o dosazeni Uspor nakiag gepravu

* Snaha o dosazeni uspor ve vyob

* VyuZiti mnoZstevnich slev

e Snaha udrzet si dodavatelsky zdroj

e Podpora podnikové strategie v oblasti zakaznicls&maisu

» Reakce na #nici se podminky na trhu

* Preklenuti casovych a prostorovych rozdll které existuji mezi vyrobcem
a spotebitelem

» Podpora prograthjust-in-time u dodavatélnebo zakaznik

 Snaha poskytovat zakaziiik komplexni sortiment produkt nejen jednotlivé
vyrobky

* Docasné uskladimi materiah, které maji byt zlikvidovany nebo recyklovany

2.7.5. Typy skladovani

Skladovani je nedilnou séésti nakupu — zasobovani, kde funguji vstupni sklad
logistiky, kde funguji mezisklady mezi vyrobnimuphi i vliastniho technologického procesu,
nag. potebnychieznych olaj a kapalin pro obrami, nastroj, pripravka apod.). Obech
vzato maji podniky k dispozi¢adu skladovacich alternativékteré podniky mohou dodéavat

své vyrobky pimo maloobchodnim zékaziiik a eliminovat tak lokalni odbytové sklady.

24



Katalogovy prodejci zase mohou vyuZzivat pouze émitrskladova Zdézeni v mist odesilani

zbozi — coz mize byt obchodnieditelstvi firmy nebo vyrobni zavod.

2.7.6. Systém Gross-Docking

DalSi alternativou je pouziti koncepce cross —kday; neboli okamzitéhoipkladani
zbozi, kdy se skaldy vyuzivaji primérjako ,distributni sméSovaci centrum®. Produkty se
sem pivazeji ve velkém, ihned se ragda v potebném mnoZstvi se spoji s jinymi vyrobky
do zasilky utené pro stejného zakaznika. Produkty se v zZasaildy neskladuji.
(Lambert, Stock, Ellram, 2000)

2.8. Vyroba a jeji projektovani

Ukolem je vytvdéeni vhodnych podminek pro zafist technicky bezporuchového,
plynulého a hospodarného upghu vyrobniho procesu v ramci procesniho logistickéh
retzce [ sowasné utvéeni nejvhodgjsiho pracovniho prostdi a zabezeni optimalnich
podminek vykonavané praceieBmétem nuize byt jednak projektovani novych vyrobnich
systéni, stejré tak, jako navrhovani a projektovani obnovy, rekankse nebo rozvoje jiz
existujicich vyrobnich provdz

Problematika projektovani vyrobnich proges systém pro obrabni sowasti se
v podstat déli do nekolika néasledujicich navzajem provazanych etap laicti Usek.
(Preclik, 2000)

* Technicka piprava vyroby, ¥etns konstrukce specialniho fedi
» P¥iprava materialu, polotovam jejich skladovani
» Pf¥iprava vyrobnich pofitek
* P¥iprava pomocnych material
» Technologicka pracovist
» Technicka kontrola vyroby, systéfizeni jakosti
» Technicka obsluha vyroby, technicka udrzba vyrotsicoji a zakladnich prostdki
» Doprava a manipulace s materialy, polotovary, okyabhotovymi sotastmi
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* Doprava a manipulace siaélim

* Doprava a manipulace s pomocnym materialem

* Doprava a manipulace 8g¢kovym odpadem, jeho Uprava a skladovani
« Rizeni vyrobniho procesu

 Rizeni adrzby strdja zaizeni

Planovani vyroby

Planovani vyroby vychazi z podkiad zakazkovych postupech a $p@ v girazeni
¢adi vSem operacim, které se maji v budoucnu prévd&danovani se provadi do omezenych
kapacit, to znamena, Ze na kazdé pracé®détv ramci signy nebo pracovniho dne planuje
maximalre tolik, kolik ¢ini kapacita pracovi&t Omezeni seifiom vztahuje jak na strojni
tak i na lidsky cas. Jednotlivé operace jsou naplanovany vago které je dano
technologickym postupem. V Gvahu se bere i to, dkazky na dilce musit@dchazet
zakdzkam na finalni vyrobek. U kaZzdé operace je madozadat nejblizSi mozny termin
zahgjeni¢imz mizeme oSéit nap. ¢ekani na zpozshy material. V Gvahu se santepr¢

bere [ termin zakazky a jeji priorita.
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3. Cil a metodika prace

3.1. Cil diplomové prace

Jako cil této diplomové prace je stanoveno lodistio zajitni vyroby kolejovych
podvozki. Dil¢im cilem je nalézt optimalni usfgmani vyrobni haly ip sowasném strojnim
a materidlovém vybaveni pro urychleni manipulace @okorgovaci prace na kolejovych

podvozcich.

3.2. Postupy a metody &l dat

Pozorovani
Rizené rozhovory

Casové snimkovani

e A A

Zpracovani uddjz provozni evidence

3.3. Metodicky postup

3.3.1. Pozorovani

Bylo vyuZzZito pro seznameni se s pohybem materiahanipul&ni techniky
a prostedki pro opracovani v provozu haly pro dokomaci prace na kolejovych

podvozcich. Pozorovani bylo razeno do rkolika oblasti:

» Pr¥isun opiskovanych odlitkdo haly

* Manipulace s odlitky z vagonu k préstikim pro opracovani
» Kontrola kvality odlitki pro odhaleni skrytych vad

* Opateni odlitki nastikem

» Baleni odlitky

» Expedice odlitk
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3.3.2.Rizené rozhovory

Slouzili pro doplgni pozorovani o poznatky, problémyfigpminky a pekazky
v plynulé manipulaci kolejovych podvoilod vedoucich pracovnik

3.3.3Casové snimkovani

Provedl jsem jednotlivé&tasové ndteni jednotlivych vyrobnich a dokdwovacich

procesi, presuny mezi stanovisti.

3.3.4. Zpracovani Udag provozni evidence

Pro potebné pochopeni problematiky mi byly agfeny Gdaje z provozni evidence:

» Detailni popisy strdj a jejich kapacitni dispozice
* Snxrnice pro pohyb osob na pracovisti

* Snxrnice pro pohyb Zelezémi viecky v areélu

» Pokyny pro nakladky kolejovych podvazk

* A mnohé dalsi

K sezndmeni se se spitesti CKD Kutna Hora mi poslouZily vyrni zpravy, které
mapuji vyrobni sortiment od roku 2002.

V prabé¢hu roku 2007 jsem se seznamoval s problematikowiadani vyrobnich
a dokorovacich proces pii vyrob¢ kovovych odlitki a predevsSim sledovani jejich
dokortovacich praci. K pochopeni tématuipiyslové a vyrobni logistiky jsem prostudoval
odbornou literaturuilanky a internetové servery.

Zjisteni sowasného stavu spivalo v pravidelnych navdtach a konzultacich
s vedoucimi i Bznymi pracovniky v pobme CKD Kutna Hora ve slévain v Ceskych
Budgjovicich.

Veskerécinnosti a manipulace kolejovych podvdzbkyla zneiena a zaznamenana

od prvotniho vstupu neopracovaného odlitku az pozeai na vagon v odteni expedice.
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4. Charakteristika zkoumaného subjektu

4.1. Historicky pohled

Historie spolénosti se nachazi jiz v prvopatcich vyrobnich aktivit pana Kolbena
ve spolupraci s T.A. Edisonem vletech 1890 - 189Roku 1921 byla zaloZena
Ceskomoravska - Kolbena.s. (Fize Kolben s Pn@@skomoravskou strojirnou).
Rozhodujicim finalnim vyrobkem koncernu byly poutiou dobu lokomotivy, kompresory
a tramvajeCKD Kutné Hora, a. s. zahajila vyrobu v r. 1967. RA©90 se stalo samostatnou
akciovou spolénosti, od r. 1995 pkn privatizovanou, bez statniasti. V letech 2001-2002
byly prikoupeny slévarny a strojirny v Chrudimi @eskych Budjovicich. CKD Kutna

Hora, a. s.zagstnava cca 2300 zastnand.

Slévarnu v Bugovicich zprivatizovala v roce 1996 ostravska firmiaval za 240
miliona korun, ale zaplatila jen dvacet milinnPodnik pod jejim vedenim kupil dluhy
a ztraty, takze v roce 1999 logicky zkrachoval.étpoté si provoz pronajad&KD a udrzela
v ném vyrobu. Ve&ervnu 2001 hoCKD za 82,1 milionu korun koupila od konkurzniho

spravce

SpolenostiCKD Kutna Hora se pod#o oZivit slévarenstvi v Bugovicich. Vyrobni
provoz po zkrachovalé slévérrival, ktery siCKD koupila a kde zagstnavala Sest set lidf,
prudce zvedl vyrobu. Jiz vroce 2001 trzby dosé#b4 milioni korun, coZz znamena
mezira:ni nafist o 89 milior. Pavodni plany byly daleko skrondj$i a mluvily o trzbach

mezi 360 az 370 miliony korun.
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4.2. Vyrobni sortiment slévarnyCeské Budjovice

Obr. 2: Armatura

Ténmet polovinu produkce tvd odlitky pro kolejova vozidla, dalSimi vyznamnymi
skupinami jsou odlitky pro stavebni stroje a tla&kadlitky €les ventifi. Odlitky mohou byt
dodany tryskané, zakladované, hrubé, hrubovanécopané nésto, zuslechiné. Slévarna
téZz vyrabi tidény tryskaci ocelovy granulat a 8rtepelré zuSlechiné.

Obr. 4: Sasi pro kolejovy podvozek

SlévarnaCeské Budjovice dodava odlitky z oceli atvarnych litin v binostech
od 15 kg do 12 000 kg. Vyroba odlitkz uhlikovych, nizkolegovanych aetiré legovanych
oceli atvarnych litin &etr¢ materiah tepeld zusSlechinych a materidl se zargenymi
vlastnostmi do -60°C. Odlitky mohou byt dodany kasé, zakladované, hrubé, hrubované,
opracované nasto, zuSlechiné.
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4.3. Navrhy konstrukci
Obr. 5: Ukazka obrazku MAGMA

Pti ndvrhu konstrukce odlitk se pouZzivaji vSechny dostupné moderni metody prace
Pt feSeni vnini jakosti je vyuZivano vysledkziskané péitacovou simulaci odlévani odlitk
programem MAGMA.
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5. Vysledky

5.1.Cinnosti gredchézejicich provaz

5.1.1.Cinnosti stediska slévarna:

* Vyroba forem
 Formovani

e Liti

5.1.2.Cinnost stediska cidirna:

« Updleni nalitk
» Odstrarni not ( brouSeni, péleni)
* Tryskani ocelovym brokem

* Opravy zakladnich vad

5.2.Cinnosti stedisko strojirna

Strojirna

Provoz strojirny navazuje na provozy slévarny déreyd které kvalitou svych vyrolik
podstatg ovliviiuje vysledky provozu strojirna, usek expedice aitfiiméni celkovych plan
celého podniku

Vstup vyrobki do strojirny je zaji$h vlastni podnikovou Zelezmi dopravou.
Vlecka, ktera vagony iepravuje hrub opracované vyrobky — odlitky ke kofre&mu

strojnimu opracovani, lakovani a expedici.
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5.2.1. Risun odlitka do strediska strojirna

Dokortovacim upravam na kolejovych podvozcidedgrhazi jejich zakladni vyroba
litim ve stedisku slévarna. Poté dojde #epunu pomoci kolejové Wky do stediska

cidirna.

Zpracovavané vyrobky s¥ediskem strojirna pro sestaveni kompletniho kolejo&#ho
podvozku:

* Bocnice kolejovych podvozk— rozngr 2500 x 450 x 450, vaha 580 kg

* P¥i¢niky kolejovych podvozk — rozngr 2500 x 500 x 650, vaha 450 kg

5.2.2. Logisticky tok banic ve strojirné

1. Prisun b@nic na strojirnu je zajidh vlastni kolejovou vigkou. Banice gFijedou na
ploSinovém vagonu typu SGS. Buce jsou na vagonu vaitoZzené na sab

2. Zvagonu jsou binice gresunuty pomoci portalovéhorgdu na pracovistkontroly.
Boc¢nice neni ¥tSinou poteba dokontovat. Ripadné nedostatkyi vady jsou
odstragny v pracovisti kontroly.

3. Zpracovis¢ kontroly jsou bonice ogt manipulovany portalovym fabem do
prostoru paté lodi naijpravené stolice, kde dochazi k lakovani a zatoseSeni
pomoci étraka.

4. Suché bonice jsou pomoci portalovéha'@bu esunuty a baleny v prostoru expedice
v poZzadovaném mnozstvi.

5. Bocnice jsou zabaleny a zabezpry proti pohybu na patet

6. Dochazi k samotné nakladce a uloZeni palettiprgvenych kontejnerech a

zabezpéeni proti pohybu v kontejneru.

Tab. 1: Normominuty pro @mice

NORMOMINUTY

Typ Bo €nice

Lakovna 10
Pfiprava 3
Lakovani 7
Baleni 11
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5.2.3 Logisticky tok picnika ve strojirr

o7

1. Prisun gi¢nika do prostoru strojirny je zaji&t opst kolejovou vi€kou. Ri¢niky jsou
volné loZzené. Ihnedip manipulaci jsou vyrobky kontrolovany pracovnikyog.

2. Portalovym jéabem jsou usazeny #ina jeden ze dvou karusatebo na horizontalni
frézu. Na peadi nezalezi. Koncepce rozestiava skladby strédj dovoluje provast
obrobu zrcadel a torn na kazdém stroji z¥/ld&z¢asovych ztrat. Idealni tok je nejprve
obrobit na karuselu a poté na horizontélni fréze.

3. Po sejmuti ze strojjsou gicniky presunuty k dovigeni komponent do stavny ¢. 1.,
kde se zarovedovaené komponenty zabrousi.

4. Ze stanovidt svaovny ¢.1 se picnik dostane na montaz, kde jsatippvreny bud’
svarem nebo pevnostnim Sroubem komponenty doddéadelem.

5. Z montaze se vyrobekigsune na stanoviSkontroly, kde je naposled zkontrolovan,
piipadre jsou provedeny datky a nalepena nalepka schvaleni kontroly.

6. Po kontrole nasledujegsun do lakovny.

Po lakovani a suseni se vyrobek zabaliftfiagvenou paletu.
8. Hotovy vyrobek na paléte naloZen stejnym #igobem jako binice.

(74

Tab. 2: Normominuty profniky

NORMOMINUTY

TYP Pri€énik

FP 16 30
SK 25 stf 44
SK 25 cely 75
W 160 30
W 160 zrcadla 36
W 160 cely 100
Svarovna 136
Krouzek 26
bodovani 55
Kameny 55
Montaz 20
Lakovna 14
Pfiprava 4
Lakovani 10
Balirna 15
Konzervace 3
Baleni 12
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5.2.4. Rozdleni strojirny

Pracovist strojirna vyuziva vyrobni halu o roznech 150 x 75 x 15 meirHala je

rozcklena na pt ,lodi“ neboli pt oddleni.

1. lod’ — hlavni tok

e 2. lod — zahrnuje podjrnoucinnost
* 3. lod — vystupni kontrola kimic
* 4. lod — opravna

e 5. lod — lakovani, suSeni, baleni, nakladka, expedice

5.2.5.Cinnosti probihajici v jednotlivych lodich

1. lod

V prvni lodi je tzv. hlavni tok vyroby. Jsou zde isitino a usptadano veskeré strojni
vybaveni a pracovi§tak, aby bylo mozno co nejefektijnprovadit dokortovaci prace.
Je zde dokatovan jen picnik, na kterém je zap@bi obrobit tzv. Bénice gichazeji na
strojirnu jiz v hotovém stavu. Nedostatkych@ jsou napraveny na pracovisti kontrola.
V prvni lodi se nachazi tyto stroje:

» Karusel SK 25

» Portélova fréza FS 16

» Karusel SK 25

e Horizontalni fréza W160

2. lod
Druha lal’ ma podgrnou funkci. Osazenim stfopodporuje fipadnou nedostateost,
piipadné poruchy nebo nemoc obsluhy stroje v pruii e schopna zajistit plynuly
logisticky tok bez peruSeni vyroby.
V druhé lodi se nachazi tyto stroje:

* CNC karusel

* Horizontalni fréza
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3. lod
Ve treti lodi probih& vystupni kontrola &rac
4. lod

Ctvrta lod’ slouzi momentéakhjako sklad MTZ a nep&tbného materialu.
5. lod’

V paté lodi probiha lakovani, suseni, baleni a dxge

Kazda z lodi ma k dispozici portalovyrgd o nosnosti 20t. Z toho v prvni a posledni

lodi je k obsluze vyuzivano dalkového ovladani.

5.3. Jednotliva pracovisstrojirny

VeSkerd manipulace ve strojérje zavisla na portalovychigbech.

e stanovist stroji a stroje
e svaovnac. 1l

e svaovnac. 2

e montaz

* kontrola

5.3.1. Stanoviststroji

Stroje jsou rozmighy s potebnym prostorem pro manipulace s obrobky. Pro wyrob
kolejovych podvozk se vyuZziva jiz jen &kolik malo strofi oproti pd@tu stroji pied rokem
1989. Souasny trend je vytw&t prostor pro nové kapacity vyroby. V té souvisldechazi
k vytrzeni straj a jejich prodeji.
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5.3.2. Svéovnac. 1

Prace prvni swavny je dokotovat montdzni prace na odlitcich tak jak je to
naplanovano dle vyroby. Pracovidvaovny je @izpisobeno manipulaci s obrobky pomoci
specialnich drzaku obrobku, ktery umaje pracovnikovi snadny pohyb vieth sndrech
pohybu. Ke strojnimu vybaveni seany pati predevSim su&@ci z&izeni pro svéeni

elektrickym obloukem.

5.3.3. Svéovnac. 2

Svaovna ¢. 2 se nachazi v blizkosti stanovidtontroly. Zde dochazi ipdevsim

k odstraovani poslednich odhalenych vail kontrole jakosti.

5.3.4. Montaz

Slouzi pro pipadné dodavky na gani zakaznika. K montazi Ucliyia drzak

dulezitych @i manipulace.

5.3.5. Kontrola

Toto stanovidt disledré provadi vystupni kontrolu vyrolik Kontrola spoéiva
v prikladani né€rek, Sablon a #fidel, které byly dodany ifmo zahraninim odkEratelem.
Pokud dojde ke zjighi snadno odstranitelné vady je okambitistragna. Pokud se vyskytne
vada zasadijsiho charakteru je cely obrobek vracen&taveni.

Pokud vyrobek je zcela v pidku je na & umis€na nélepka kontrolniho pracovnika

strojirny a vyrobek je postoupen do lakovny.
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5.4. Druhy praci ve strojitn

+ Ttiskové obraéni

e Svdovani
» Brouseni
 Montéz

* Kontrola
* Lakovani
» Baleni

» Evidence
* Expedice

5.4.1. Tiskové obraéni

Bfit nastroje vnika do materialu, a adigie od rgj téisky. Relativni pohyb mezi nastrojem a
obrobkem se jmenujezny pohyb.

5.4.2. Svéovani

Svarovani bez edehrevu

Pt pouziti tohoto sviiovani se nepouzivagdettev vibec. Pouze u masivnich odlitk
se doporauje v rozmezi 50 az 100 °C. Je vSak veliidedita giprava svarovych ploch, kde
se [fednost® doporutuje WtSi rozeveni ukosu nez udinych oceli. Nefipustné jsou ostré
piechody svarovych ploch.

V pripact opravy trhlin je nutné celou trhlinu vhodnymigpbem odstranit, aby bylo
zabragno jejimu dalSimu #&ni. Doporduje se jeji oba konce odvrtat. Vhodné jed
zapa@etim sva@ovani proveést penetrai zkouSku, abychom se ujistili, Ze se na svardedep

jiz Zadné trhliny ani mikrotrhliny nevyskytuiji.
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5.4.3. Montaz

Na pracovisti montaZze dochazi kKnimu gipevreéni kovovych pirub dodanych
zahraninim zakaznikem. Jedna se celkem o 4ksilp dale slouzici kifpevreni podvozku.
Priruby jsou pipevreny bud svarem nebo pevnostnim Sroubem.

Dale jsou svarem fjpevreny tieci desky pro styé plochy. B piipadné repasi

podvozku sté&i tyto treci segmenty jednoduSe vyjmoutiadutim a nahradit je novymi.

5.4.4. Kontrola kvality

CKD Kutna Hora, a.s. vynaklada zmeé Usili nafizeni a zajigovani Sptkové kvality
svych vyrobk. Vyrazem této snahy je &eéni certifikdtu kvality ISO 9002:1994 od
certifika¢ni spolénosti BUREAU Veritas Quality Internationaléervenci 1996. V z& 2002
byla Usgsne provedena kompletni recertifikace systému jakosk® spolénosti na procesni

model zajifovani jakosti v souladu s novou normou ISO 90010200

V popredi zajmu spokanosti je roviz i snaha o neustalé zlepSovani vlivu na své okoli
z hlediska zivotniho prosdi a vytvéeni bezpéného pracovniho prasdi pro své

zanestnance.

Dokladem tohoto Usili je ziskéni certifikdpro integrovany systém managementu
zahrnujici kromd stavajiciho certifikovaného systému jakosti dlenmp ISO 9001:2000 i
certifikovany systém ochrany Zivotniho piesti dle ISO 14001:2004 a certifikovany systém
bezpeénosti a ochrany zdravi fip praci dle normy OHSAS 18001:1999.

V dubnu 2007 udlila certifikacni spol€nost Bureau Veritas Certification certifikaty

integrovaného systému — jednak spotesti CKD Kutna Hora, a.s. a dale ,SCB Foundry,

a.s." jako samostatnému subjektu, na ktery sefoemsvala provozovn&eské Budjovice.
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Kontrola kvality a napraveni vad

* Vizualni
* Pomoci metody Intel

* Rentgenem

Vizualni

Bocnice i @i¢nik jsou prohlédnuty p@¥enou a proskolenou osobou. Vady jsou
zakrouzkovany Zlutym sprejem. Vadné a nedokonas§ ka@nic jsou gedany pracovisti

oprav. Kontroly rozrart jsou zajis¢né pomoci filoZzeni Sablon.

Klasicka vizualni kontrola e byt vyZzadovana prai zakladni oblasti:

+ hledani vad
« kontrola povrchu

- kontrola tvaru

V prvnim gipac se hledaji materialové vady jako jsou : trhlinyudené spoje a
neroztavené podpky jader v odlitcich, vady spojeni a népary u svait a pod. Povrchy jsou
vizuélni zkouSkou hodnoceny podle poZzadawdékaznik, které vychézeji z norem nebo
prislusnych pedpisi pro dany vyrobek. Velméasto jsou fi kontrole povrcli pouzivany
vzorové repliky nebo fotografie povith Do této oblasti spada prawkontrola gipravy

povrchu ped nanesenim povlakéi,nagru.

Kontrola tvaru se vztahuje niama radiusy u zapustkovych vykavkpresazeni jader u

odlitkii nebo pesazeni hran, linearnfgsazeni aigvyseni u svaru.

Casto jsou pravpropojeny (spojeny) kontroly povrchu a hledani.vakbusky tvaru zase
Jjdou c¢asto ruku v ruce" sifpravou pro jiné nedestruktivni zkuSebni metodytrémni
svarové pevySeni nmize nap. vyrazré ovlivnit moZznosti, ¢i citlivosti radiografického

zkouseni.
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Metoda Intel

Bocnice je ponéena do emulze. Na specialnich kash je ponechana jednu hodinu.
Emulze se dostane do prasklin a vad, kde se naklioraazvySené mé. Poté se pouzije UV

lampa pod jejimz sstlem jsou vady odhaleny.

Pomaoci rentgenu

Kazdy sty kus je podroben rentgenové kontrole

Proces

Rentgenové #éni je vytvdeno speciélni chlazenou skémou trubici. KdyZ je na tuto
trubici pfivedeno vysoké nai, jsou vytvdeny elektrony. Elektrony zasahnou cil, ktery vyda
proud rentgenového &ni, ktery je soustdin a omezen dogiiového svazku. feéd tim, nez
v¢jitovy svazek dopadne na snim@arochazi vyrobkem. Snimdgrevadi rentgenovy signal

do formy, ktera mize byt fedana do p@itace pro zpracovani a detekci

Detekce

Rentgenové systémy zji§i vady pomoci rozdilné &né hmotnosti. Jak rentgen
prochazi vyrobkem, ztraci svou energii. Oblast tkésdustot tuto energii snizi jeStvice.
Kdyz rentgen vychazi ven z vyrobku, zasahne stimaole foto diod, kteréipsré meii
energii rentgenu, ktera n& dopadne. Snindapievede signal energie do obrazu Sedé skaly.
Vysokorychlostni péita¢ prohlizi snimarychlosti kolika tisic snimk za sekundu a uklada
jednotlivé signaly. Porovnava je s dynamickou hddapktera poskytuje maximalni arave
citlivosti a minimalni Urova faleSnych zaznamenanych hodnot. Vady jsou zvyrazijako

tmavsi odstin nez je odstin vyrobku
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5.4.5. Vady

Vady tvaru, rozrru a hmotnosti

Chybéjici ¢asti odlitku bez lomu

Nezakhnuti

Nedoliti

Vyteceny kov

Spatnéa oprava formy
Pretryskany odlitek

Omakani, potlgeni, pohmozéhi

Nespravg upaleny, otkzany a obrouseny odlitek

Chybéjici ¢asti odlitku s lomem

Ulomenicasti odlitku za tepla
Ulomenic¢asti odlitku za studena
Vystipnuti

Nedodrzeni rozn&ra

Spatny model

Presazeni

Vady povrchu

piipeceniny, povrchové ifpeceniny, zapéeniny - hluboké fipeceniny, zalupy na

vrsku formy, zalupy na dnformy,zalupové sovi, vybouleniny, otkni, shrnuti, utrzeni,

sesuti, eroze, zatekliny igobené nésnosti, prasklé jadro, praskla forma, pomeéoaa kira,

zvrasrny povrch, nestovice, opaleni, krika, doltkova a kanalkova koroze, chemické

koroze, trhliny povrchové (otekené) trhliny, podpovrchoveé trhliny, viii trhliny, praskliny
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poruseni souvislosti zistodu mechanického poskozeni odlitku, lom za tdpla, za studena,
zavdeniny, nedokonaly svar, dutiny, bubliny, bodlingpareniny, otevené stazeniny, vriii
uzawené stazeninyftediny, stazeniny fédiny) od jader nebo hran formy, povrchova
propadlina, plynné stazeniny, makroskopickésstky a vady makrostruktury, struskovitost,
nekovové vnistky, makrosegregace a vycezeniny, broky, kovovéstky, nevyhovujici lom.

Napraveni vad

Vyrobky, které vykazuji po kontrolach vady jsotegpunuty na odilené pracovist
vné vyrobni halu. VIasénicové praskliny jsou vybrousenydng okruzni bruskou a vywany

elektrodou do fivodniho stavu a @b opracovany.

Zpuasoby napravovani vad:
* VybrouSenim

* Vyvarenim

Pokud pracovigtkontrola kvality odhali vadu odlitku typu viasgcové praskliny

¢i otirepa z formy, dojde k jejimu odstrani. Na takovém odlitku se vyzéiasprejem vada.

Celkovy postup swavani je nasledujici: fipravit svarové plochy, ndp sekanim,
obralEnim nebo drazkovanim. Zaoblit svarové plochy zepnenkaeni. Pouzit elektrody
mensSich piméra a klast tzv. tahové housenky @avddu minimalizace vneseného tepla. Klast
kratké housenky dlouhé jen asi 2 - 4 cm a dodrZzowatpass max. 50 - 80 °C. Prokovat

svarové housenky zZidodu sniZzeni pnuti ve svarovém spoji.

5.4.6. Povrchova uprava

Povrchova uUprava probiha lakovanim. Lak je nan&&éwmci pistoli s membranovou
pumpou. Pro vyrobky pro Ameriku je pouzivana vodeditelnacerna barva. Pro vyrobky
pro Australii se pouziva epoxidova dvousloZzkovavhaFunkni plochy jsou proti naneseni
barvy zakryty papirovou Sablonou.
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Vizualni hodnoceni

Pri hodnoceni lakovani se kontroluje zejména:

rovnomegrnost naneseni povlaku na vSechny plochy

« celistvost

« prekryti hran

- vylouceni vad jako jsou podtekliny, trhliny, pudiey praskani, odlupovani
« zaneseni n@stot do zaschlého nit

« jednotny barevny odstin

Zjisténé vady musi byt opraveny v souladu s jakostnimampatry dohodnutymi ied

zhotovovanim néta. Tady je nezbytné jednoztr& definovat pozadavky.

Hodnoceni kvality povrchovych uprav
Pt hodnoceni kvality povrchovych Uprav se hodnékalik parameti:

- kvalita predUpravy povrchu
« vzhled aplikované povrchové Upravy
- dalSi poZzadované parametry povrchové Upravy peglleoj charakteru.

Preduprava povrchu

Jak jiz byloieteno, fed aplikaci ¥tSiny povrchovych Uprav je vyZadovanaita

Cistota povrchu, pap drsnost povrchu.

DosazZeni fedepsaného stupmiedipravy povrchu se tedy kontroluje dle obrazovych
piiloh. Ostatni zkouSkyistoty se provagi pouze v pipad nedodrzeni fedepsaného
technologického postupu nebo poZzadavku projektughmwych Uprav. S ohledem na projevy

znegisténi se pedepisuji kontrolni zkousSkgistoty povrchu.

Kontrolni zkouSka dosaZenitguepsaného stupndrsnosti povrchu se provadi
porovnanim s referénimi vzorky, specialnim ifistrojem (drsnokrem) pro pesna niieni
veli¢in drsnosti nebo pomoci komparétoprofilu povrchu Cili, nejedna se o klasické
hodnoceni drsnosti povrchu vizuélni metodou poreganém s referetnimi povrchy.
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5.4.7. Baleni

Vyhazi ze studie zpracované 1.0Obalovou a. s.

Systém baleni navrhla spét®st Prvni obalova a. s. Baleni probiha v paté lodi

Q7Y

Obr. 6: Zabalenéifniky

Palety

Podkladové palety jsou vyrobeny soukromou firmoahMdem k nutnosti pro vyvoz
do USA jsou palety tepeinoSeteny proti plisnim aig@voSkidcim. Kazda tepekh oSetena
paleta je ozngena znakem IPPC Opr&m pro provadni toho to oSééeni je vydavano

Ceskou rostlinolékiskou spravou.

Obr. 7: Ozn&eni fytosanitarnino ogeni

€ nwo=-—
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Objednéavky palet

Hruba spadieba palet na #sic je 500 ks. Palety jsou objednavany vedoucim
pracovnikem fes centralu objednavek v Kutné ido Ripadné akutni nedostatky palet jsou
feSeny individualé s dodavatelskou firmou, kter4 vyuzZiva své prostaio pohotovostni
sklad.

Baleni baénic

Bocnice jsou baleny pétyfech kusech na sebe. Kazd&tioe je ozn&ena jednou az
ctyimi ¢arkami. Na jednu paletu mohou byt zabaleny jetnloe se stejnym gibem carek.
Oznaenicarkami znamena shodnost radtechyceni.

Bocnice jsou naloZzeny na paletu typu Amerika. Jakdlpm proti vzajemnému poskozeni
narazem slouziidwné hranoly. Stejné hranoly slouzi i proti poSkozeoélovou paskou.

Ocelova paska se pouziva @ dicm a je utazena ¢ni utahovakou.

Baleni priénika

Pricnik je balen na specialni palety typ Amerika. Balenogt po ¢tyrech kusech.
Proti poSkozeni vzajemnymi razy je pouzitewtnych proklad. ZajiS€ni proti pohybu na
palet je zabezp&eno kovovou paskou ois# cm, kterd je zaaretovana kovovougecnou

sponou a utaZenadni utahovakou.
Po zabaleni dojde k oz¥eni vyrobku Zlutou nélepkou pracovnikem eédielské

firmy. Pracovnik si do své evidence zapiSe vyratisia odlitki, které pak odesila do cilové

mista odbru.
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5.4.8. Nakladka

Vysokozdvizny vozik je na plochu vagonu manipuloy@moci portalového jébu.
Na p'eni a zadni Uchyty na voziku jégevren fet€z pomoci, kterého portalovyifh genese
vozik na vagortady UIC: SGS

Obr. 8: Nakladka odlitk

Zabalené odlitky jsou na vagon nakladany wtpal2 ks picnika a 24 ks bénic. Na
Vagonu jsou umighy dva dvacetistopé kontejnery. Manipulace odlito nich je provagha

pomoci jiz zmigného vysokozdviZzného voziku. Palety jsou skladéangebe.

Zajisténi proti posunu
Zajistni palet proti posunu uviikontejneru i manipulace je zaji8ho devenymi

hranoly, kterymi jsou palety z&gny. Celkovy naklad uvriije zajiS€n opst ocelovou paskou

utaZzeno tentokrat pneumatickou utahikau.
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Obr. 9: Univerzalni kontejner ISO 1C, 1CC o délee(B m)

kusovych material, balenych i nebalenych vyrobktznych tvafi, nahradnich dil a surovin.
Zbozi je mozné lozit na paletach, ve svazcich rgepravovat vola loZzené. Kontejner je

opaten jedrmi ¢elnimi dvoukidlymi dvermi.
Konstrukce kontejneri

Nosny rdm kontejnérje tvaren uzavenou ocelovou konstrukci. Ve v8ech osmi rozich
jsou kontejnery vybaveny ocelolitinovymi ,rohovymprvky* umoziujici manipulaci &hto
piepravnich jednotek. Hmotnost prazdného kontejne8® 11 CC (dvacetistopého) je
2 100 — 2 300 kg. Konstrukce kontejneru umge na zpevéném, odvodéném
a vodorovném povrchu kontejnery stohovat na sebdoagti vrstev. Plag kontejneru je
tvoren profilovanym ocelovym plechem tlak§ 2 mm. Kazdy kontejner je ogah jed@mi
celnimi dvoukidlymi dvermi umozujici vstup do prostoru kontejnerui plném vyuZziti
uzitnych rozndra (Sitka, vySka). Dviée kontejneru umaiuji zawSeni dvou visacich zarak

zaji¥ujicich uzanmieni prostoru kontejneru.

Udrzba Zeleznénich vozidel

V tomto bodu se za#him na rysy provozni kontroly a udrzby Zelearich vozidel, a to pouze
na ty konstrukni ¢ésti, které se vyskytuji tazenych vozidel.

Dvojkoli

Je souést, které seijklada velky vyznam, protoZe na jejim stavu doc@amiry

zavisi bezpénost Zelezriniho provozu. Rozhodujici je stav jizdnich plocH Kzdniho
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obrysu), deformace napravy (odchylka v rozkoli) @batovych kol mozné uvokni obru&i.

Podle provozé technickych pedpisi nesngji byt pfipus€ny do provozu vozidla s

dvojkolimi, u nichz byly p udrzks a kontrole zjigtny tyto zavady:

ohnuta naprava (miry rozkoligené po obvodu kol se liSi o vice jak 1 mm)

trhlina v kterémkoliv mist dvojkoli

vybrouSené misto na ndpeaima-li ostré hrany nebo je-li hlubsi jak 1 mm)

uvolréné kolo na naprav (priznaky této zavady jsou stopy posunuti, rez mezi
nabojem kola a napravou)

uvolnéna obru (priznaky jsou nejasny zvukigoklepu kladivem, vzajemné posunuti
obrwe proti vnci kola, uvoliny vzpirny krouzek,

rez mezi obr&i a vwtncem kola)

odloupnuté pleny na jizdni ploSe kol hlubsi jak b @ delSi nez 60 mm

plocha mista na jizdni ploSe delSi jak 60 mm

nanosy materialu na jizdni ploSe vy3Si nez 1 mm

ryha na jizdni ploSe hlubSi nez 3 mniii iou&’ce obrie nebo ¥nce celistvého kola
35 mm a mensi)

tlou&’ka okolku, ttena 10 mm nad stgou kruznici, mensi nez 22 mm

hodnota gr musi byt&Si nez 6,5 mm

na vodici ploSe do vzdalenosti 2 mm pod jeho vretmohesmi byt ostra hrana
tlou&’ka obrie nebo ¥nce celistvého kola nesmi byt mensi nez 30 mm uc¢olbého
kola, 25 mm u celistvého kola

Sitka obruie nebo celistvého kola nesmi byt nez 136 mm, mensi nez 130 mm

Ramy podvozki a skifini vozidel

Pri provoznich prohlidkach a udr&lse kontroluje, zda se na konstrukci nevyskyttfirty,

lomy nebo viditelné deformace; zvlastni pozorn@st&uje oblasti vazby ramu podvozku,

respektive spodku vozidla s dvojkolim (vedeni dedijk
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Tahadlové a narazZeci Ustroji

Kontroluje se kompletnost, é#pob upevani, funkinost a mozny vyskyt dale uvedenych
zavad:

* trhliny (lom) a ohnuti tahadlového haku

trhliny (lom)a ohnuti Sroubovky

* lom tahadlové pruziny (nevypruzeny zdvih tahadla)

* uvolnéna nebo nezaji&ha matice tahadlového haku

» trhliny (lom) na naraznikovém koSi a trubce narkani
» zlomena nebo ohnuta naraznikova ty

* nedodrzena vySka narazniku nad temenem kolejnice

* poskozené vypruzeni narazniku (nevypruzeny zdvih)

Z uvedenych fikladi je Zejmé, Ze obsah@yje pribézna provozni udrzba zminych
¢asti Zelezriinich vozidel pevazre zameiena na kontroluéthto ¢asti, s minimem vlastnich
udrzbovych praci. Tato situace je poplatna pring@ptiodickych oprav Zelezinich vozidel,
které by teoreticky wrly zajistit spolehlivy provoz Zelezéiich vozidel bez &tSich
adrzbovych zasahv dokE mezi €mito periodickymi opravami. Jinymi slovy, hlavnha
udrzby Zelezrinich vozidel je soutdna do periodickych oprav,tipkterych by se réy
vykonat takové opravarenské a udrzbove Ukony, amidio s co nejvysSi spolehlivosti
.pirezilo" do dalSi periodické opravy. Jedna se v pailsd Udrzbovy systém gasow
etapovymi preventivnimi zasahy do konstrukce vdaidaribéhu jejich Zivota. Tento systém,
pokud je vypracovan na zakkadvalitnich znalosti o provoznim zatizeni a jehtvwina
namahani konstrukci ZeleZnich vozidel, nize @ginést poZzadovany vysoky stupprovozni
spolehlivosti na jedné strgna na druhé str&nisporu celkovych nakladvynaloZzenych na

adrzbu a opravy vozidel
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Obr. 10: PloSinovy vagon typ SGS

fada vozu (UIC): Sgs
interval: 4540-4541
konstrukéni skupina: 11

hmotnost prazdného vozu [t]: 24,9
délka vozu pres narazniky [m]: 20,04
vzdalenost ot@nych ¢epi [m]: 14,6

loZzna hmotnost [t] A: 39
loZzna hmotnost [t] B: 47
lozn& hmotnost [t] C: 47
lozna délka [m]: 18,6
lozna Sitka [m]: 2,78
loZné plocha [m2]: 51,93
podlaha (material): dievo pro VK
vyska sgn éelni [m]:: 0,6
klanice bogni - potet: 16
klanice bogni - vySka [m]: 1,43
klanice ¢elni - patet: 4

klanice ¢elni - vySka [m]: 0,6
vySka podlahy nad TK: 1,25

5.4.9. Expedice

e Zaplombovani kontejneru

« Zpracovani nawsti CD, na jehoZ zéakladr je vagon odvezerCD
Zaplombovani kontejneru

Po nakladce je kontejner zaplombovan. Tim je shazepravnost jeho obsahu a

vylucuje se tak cizi vzniknuti a umysiné posSkozgrdamena obsahu.
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Zpracovani nawsti CD, na jehoz zakladré je vagon odvezerCD

Pro opu&tni arealu firmy a fjeti pripravenych vagon@D je nutné zpracovat nésti.
Na zaklad tohoto na¥sti je vagon vytléen vlgkou za brany podniku. Tam si prejpiijede
vlecka CD a odvige vagony na sadist odkud je vagonifpojen k souprad

5.5. Rekazky a problémové faktory oviiujici logisticke zajisni

» Lidsky faktor
* Maly prostor expedice
* Problematicka nakladka

* Znané zpomaleni ve stavisti kontroly

5.5.1. Lidsky faktor

Efektivni manipulace s materidlem zavisi madk dalezitych faktofi: na dobré
organizaci celého procesu, na spravném vybavera &inném zalohovani, které zajisti
celkovou spolehlivost. Existuje vSak jeden faktpolsiny prakticky vSem operacim, ktery
muze byt gicinou nejwtSich rozdih — a tim jsou lidé zfastréni v procesu.

Analyzy jakychkoli manipul&nich proces, vZzdy stale znovu potvrzuji pravidlo, Ze
lidé predstavuji vice nez 70% celkovych nakiadrom¢ toho je stejs tak pravdou, ze
vykonnost obsluhy, ktera je kombinaci dovednostiaivace, ma obvykle nejtsi vliv na
celkovou produktivitu a @uje také miru vyddj plynoucich z nehod a chyb, kterym by bylo
mozné pedejit.

Omezeni Skod
Vydaje plynouci ze Skodipmanipulaci dosahuji velmi vysokyctastek — & se jedn&

o Skody na maniputmim z&izeni, Skody na vyrobcich nebo - vtom nejhorSifpagrt - o

Urazy a Skody na zdravi.
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V provozu strojirny pracuji &Sinou cizojazyni zangstnanci. Tito zamstnanci jsou
sice levrjSi pracovni silou ochotnou pracovatéZkém strojirenstvi, ale na afreé stran je
treba si polozit otazku, zda jejich odborn&igpbilost dostéuje pro vykonavani strojakée

prace.

5.5.2. Maly prostor expedice

Prostor expedice neodpovida f@ttam a vystupnim kapacitdm strojirny. Vzhledem
k tomu, Ze misiéni spoteba palet je cca 500ks neni prostor dostgte Momentalni
vyhrazeny prostor pojme pouze 300ks paletiigaat jednordzového dodani objednavky je
na ukor uskladéni palet vyrazé zmenSen prostor pro baleni a nadslednou nakladioybani

a manipulace se zabalenymi odlitky brzdi cely psatakladky vagonu.

5.5.3. Problematicka nakladka

Vlastni nakladku odlitk a nasledné uloZzeni do kontejindorzdi fakt, Ze na cely
prostor strojirny je k dispozici jen jeden vysokeiztdy vozik BT o nosnosti 3500ks
s dieslovym motorem. iPnakladce dochazi k vytrzeni voziku z manigoiah proces na
strojirre (nag. skladani palet z kamionu, manipulace s drobnynteridgdem...). Procesy
zavislé na tomto voziku neni mozné vykonavat. Tegktera pracoviét po dobu nakladky
nemohou pracovat na 100%.

Samotna manipulace voziku na vagon pomadbje jecasow dosti naréna i kdyz
ma jeab dalkové ovladani a k naloZeni voziku pésf&itomnost tech pracovnik. Cely

proces je filis zdlouhavy.

5.5.4. Zpomaleni takve stanovisti kontroly

Ve stanovisti kontroly dochazi wipadt vétSiho pd@tu odlitki ke zpomaleni. Kapacita
kontroly je nedostatma. V gipadt, Ze jsou v chodu veSkeré stroje schopné opracbwava

dokortovat vyrobu nafi¢nicich a bonicich, dochazi k nahroméai vyrobki.
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Manipulace s obrobky je z&&® narand. Pracovnik pasteny kontrolou musi

k manipulaci vyuzit jgb, coz opt zpisobuje znéné zpomaleni v toku vyroby.

5.6. Navrhy a vlastrieSeni

5.6.1. Lidsky faktor

Tento problém neni lehkéeSit okamzit. Jako feSeni tohoto problému navrhuiji
kontaktovat dedni odbornd dilist¢ a stedni odborné Skoly se strojnim a zpracovatelskym
zaneienim a navazat dlouhodobou spolupraci v poskytoedborné praxe.

Je to sice cesta zdlouhava, ale undozwvykonu praxe a poskytnuti zazemi pro mladé
ucné si personalni oddeni mize dolie vyselektovat schopné a pruzné mladé pracovniky.
Tito uéni se v piibéhu studia budou seznamovat s pracovnimi postumsapy vyroby.

Druhym operativjSim krokem, ktery je nutny v séasné situacieSit je nutnost
okamzitého naboru novych zkuSenych Zamand@. Provazanostéfkého strojirenstvi a
vystavba novych podniks podobnym nebo dokonce stejnym 2#emnim gFed rokem 1989
dava podniku moznost hledat odborné pracovnikyii kteninulosti ve shodném podniku
pracovali a tedy je u nich zabezpaa odborna praxe. Vyhledavanim pracotniia
Slovensku a Polsku se zaobird firma ARBEIT CZo3#.téchto zemich je stdle moZnost

naboru zardstnané ochotnych pracovat v tomto oboru.

5.6.2. Maly prostor expedice

StZzejnim problémem expedice je navySeni kapacitydskianych palet, které zéa
omezuji prostor a pohyb manipéiach prostedk.

PrvniteSeni je dohoda s dodavatelem na dodavkach diebyyoexpedice. Optimalni
feSeni je zavoz 125 ks palet kazdy tyden. Toto \afeal dodavatele zvednuti ceny palety o 8
CZK za kus.

Druhym feSenim je vyuZziti otéeného skladu, ktery momentdlslouzi jako Ulozist
nepotebného materialu. Praél skladovani paletipd vjezdem do strojirny zcela pasige.
Oteveny sklad o vySce 3m a roZmach skladovaci kryté plochy 20m x 55m je moznozityu

témsi okamzig.
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5.6.3. Problematicka nakladka

Problémy spojené s nakladkou je mozesit nakupem druhé vysokozdvizného voziku
stejné zn&ky i nosnosti. Tim séesi problém absenci voziku na strajipti nakladce odlitk.
V pripact nepoteby voziku v provozu strojirny ide jeden vozik zaji®vat manipulaci palet
s odlitky na ploSinovy vagon a druhy ungfsf na ploSinovém vagonu pomocigbu bude
zaji¥ovat manipulaci do kontejneru. Timtoigobe odpada problém se zé&piganim palety
pomociretzi a jeji zdvihani na ploSinovy vagon. Dle mého ptapdy se doba nakladky na

jeden vagon mohla zkratit az o 22 minut.

5.6.4. Zpomaleni ve stavisti kontroly

Ke zpomaleni na stanovisti kontroly dochézelaisledku hromaghi se a nemozZnosti
obratré prohliZzet odlitky. V tomto fipact jsem zvolil variantu pasového dopravinik

Kazdé stanovist kontroly bude vybaveno pasovou dokowaci linkou. Ta bude
slozena z d#ich pasovych dopravniko Sice 40 cm a délce 150 cm. Vyrobek bude
posouvano pomociéthto pasovych dopravnikvzdy k pracovnikovi zodp@dnému za
kontrolu a dokodtovaci prace na dan&sti odlitku. Odlitek bude na lince manipulovan
pomoci stejné stolice, jako slouzi pro imxaani. Uchycenim do stolice odstranime zbyée
mnoZstvi pejezch jefdbu. Tato stolice umdije manipulaci pouze jedné osola tim

zpristupni odlitek ze vSech stran.
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6. Zavér

Cilem mé diplomové prace byla analyza materialbviak ve vyrol# kolejovych
podvozKi. Zan®fil jsem se na odstréni dosavadnich zjevnychigkazek a urychlil tak tok
odlitki kolejovych podvozi pii dokoniovacich procesech ve strogrpobaky spol&nosti
CKD Kutna hora a.s. slévarrizeské Budjovice.

Dil¢im cilem prace byla optimalizace sasného stavu logistického zafist vyroby
kolejovych podvozk a jeho Uprava pro zlepSeni fadi toki z hlediska staléhofisunu
hotovych a opracovanych odkitkz ocelolitiny pro jednotliva stanovitvyroby a stim
souvisejici snizovani celopodnikové zmetkovostiakladi na provoz strdj a mezd.

V sowasné dob je ve spolgnosti CKD Kutna hora a. s. nastaveny materialovy tok
kolejovych podvozi ve strojirg, ktery v ugitych diktich ¢&stech jevi jako nevyhovujici.
Ke zjiS€nym problematickym prvim materialového toku péatoblastiizeni a ziskavani
kvalifikovanych pracovniku pro tak odbornainnost jako je strojirenstvi, problematicka
nakladka a expedice jednotlivych sésti podvozik a nej¢tSi komplikace v toku
zpisobovalo shromafovani obrobk ve stanovisti kontroly a dokoéavacich praci.
Na zaklad téchto nedostatk bylo navrzen vzdy Zisob feSeni. Jako nejvice sledova
problematika se jevi shromddvani vyrobk. JakoieSeni toho problému byla navrzena
varianta, ktera shromdbvani odstrauje.

Souwasti prace je i navrh na dodani a usmiskonkrétniho zédzeni. Bylo pro¥ieno
nékolik moznosti technologickéheSeni. Vysledkem je navrh na vybudovani weagho
okruhu sestaveného z jednotlivych pasovych dopkévilla dopravnicich je v tzv. upinaci
stolici uchycen odlitek. Takto uchyceny odlitek umgje snadnou obrobitelnost ze vSech
stran VykEr byl problematicky vzhledem k neobvyklé manipul@haosti a hmotnosti
obrobki (cca 600 — 800 kg). Tyto kritéria #plhal pouze jeden vyrobek podniku
TRANSPORTA CHRUDIM jejimz ny&Sim vlastnikem je firma ELEKTROPRIM.
Vzhledem ktomu, Ze jedinym dodavatelem vySe uvéddokortovaci linky, ktery je
schopen spinit poZzadované kritéria je firma TRANSH®@ CHRUDIM navrhuiji jeji vyrobek
k instalovani.

P UspesSném vypracovani diplomové praceiaqevsim jeji realizace by jagsenim

mohlo byt aplikovano i ostatnich pali@ich spolénostiCKD Kutna hora a. s.
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7. Summary

Logistics assurance of production of wheel frames

The main goal of my diploma was global analysithefflow of material in production
of wheel frames for train in compa§KD Kutna Hora a. s., foundr¢eské Budjovice. |
mainly aimed at mapping steps that are part ofyctdn of frames.

The next part of my diploma work was to find thestogolvent for flow of material in
manufactured. For good result was used methodigitisg, time recording and discussion

with workers.

| found the best posibility result. | resommendeansporter of TRANSPORTA

CHRUDIM company. | is one of real solvent.

During the working on my diploma work | resultedrit my own finding obtained by

the consultations with executives and by the amatyshe documents which | had available.

Key words: logistics, wheel frame, foundry industry
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9. Prilohy

Priloha 1: Slovnik strojirenskych pofm

Kolejovy podvozek

Slouzi pro pohyb vagonu pro kolejich. Sklada sévari b@nic a jednoho ficniku.

Boénice

Odlitek z ocelolitiny, ktery je fipevnin pomoci picniku k nosn&asti a Zzeleziniho

vozu a na ktery sefpeviuji kola pro pohyb po kolejich.

Piiénik

Odlitek z ocelolitiny pomoci kterého jsou spojerngiuice.

Zrcadlo
Pomoci karuselu nebo horizontalni frézy opracowawéeé plochy pro uchyceni na

vagon. Jsou po opracovani jsou jsou hladka ta&dé&zeji svtlo — proto tedy zrcadla.

Torna
Pomoci karuselu nebo horizontalni frézy vyhloublem ve stedu gi¢niku pro

otocny pohyb podvozku.

Soustruzeni

Obrobek rotuje alZ se k 8mu posouva (strojnim, neboénim posuvem).
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Karusel

Je vertikalni licni soustruh (s vodorovnou praocpbu). Stavi se hlagrve velkych
rozmerech az do 20 m pméru upinaci desky a slouzi pro soustruzeningith gedneta.

Fréza
Je vicehity obrakeci nastroj pouzivany k frézovaniiskovému obrami kowvi i jinych

materiati. Obrakkci stroj, ktery ho pouziva, nazyvame frézka.

Druhy fréz

Rozdleni podle zpsobu upnuti
- Stopkové
« Nasteneé

Oba druhy mohou byt:

« valcové
. tvarové

Rozdleni podle tvaru hlavy

« kulové

- valcové

« stromové
« kuzelové
. tvarové

Rozctleni podle obradci plochy frézy
« obvodové
« celni
« kombinované

Rozctleni podle materialu

« tvrdokov
« HSS rychl#ezna ocel
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Obr. 12: Pouzivané stopkové frézy pbrakeni

Definice litin

Vzhledem k tomu, Ze materialem na ktebyla provadny experimentalni prace byla
z velké casti litina, uvadim zde na (Ovod jeji zakladni rdedi a charakteristiky.
Jako litiny ozn&ujeme slitiny Zeleza s uhlikemidmikem a dalSimifisadovymi prvky, které
tvori ve struktiie eutektikum. Obsah CigwySuje jeho mezni rozpustnost v austenitu za

N 1

eutektické teploty. Vedle vySSiho obsahu C litimgahuji i vySSi mnozstvirinési. Zejména

viv s

pafi Si, pohybujici se v rozmezi 0,3 - 4 %.
Zakladnim kriteriem pro @eni druhu litin je zejména tvar vyléeného grafitu. Nazvy
jednotlivych drul litin, znatky a giselné ozn&eni zde uvedené, respektuji nori8N EN
1560.

Priloha 2: Strojni vybaveni a vybrané pokyny pro mataci s nimi

Karusel SK 25

Na karuselu jsou zpracovavany jemcpiky. Na gi¢nicich jsou pomoci karuselu

vytvorena dosedaci plocha. Tyto plochy se nazyvaji skantgona.
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Obr. 13: Karusel SK 25
- mr wa 2

15/05/2005

Postup upnuti odlitku na stroji

Vyrovname vodorovipomoci nadrhu podle rysekgs referetni ploSky. Vyrovname
podélré pomoci hrotu strojem podle rysek na osach. Najedberotem na gtdovou osu Y,
obsluha zapiSe a zafixuje mirdefedeme réné hrotem na osu X parovyckio kontroluje se
metrem rozrarem 790 k ose diry véich a oznéime. Od zné&ky zkontrolujeme metrem
rozmer 97 kolmo ke siné pricniku a zapiSeme r&edeme réné hrotem na $edovou osu X,
kontrolujeme metrem rozén 1066 do prohlubfimezi kostkami a zapiSeme. Vyhodnotime a
provedeme korekce nastaveriedbvé osy Y. RRjedeme na miru 2133,6idpedeme hrotem
do prostoru fedni stojny. Kontrolujeme rozm 1092 pro obrobeni prsodauni stojny a
zapiSeme. Najedeme hrotem ngedbvou osu X. Zkontrolujeme metrem razni066 do
prohlubré mezi kostkami a zapiSemeefedeme vied na rozrr 1273. Spustime hrot vedle
nosu, zkontrolujeme rozin 145 k rovirg¢ prsou nosu. A jako posledni krok provedme korekci

nastaveni zadni osy Y.

Frézovani obrobki

MensSi obrobky upiname do strojnich vitakteré upeitujeme Sroubem nadtfrézy,
jejich celisti musi byt s drazkami stolu rovrdmé nebo na ékolmé; spravnou plochu
urcuje: 1. Uhelniky 2. péra na zakl.plose vrtaku

Obrobek poloZzime megadre ocistené celisti swraku, zpravidla naigsré opracované
podlozky a mira je celistmi seveme. Pevé ¢elisti dotdhneme teprve po Uplném dosednuti
obrobku na podlozky; docilenintiklepnutim obrobku kladivengi palickami z vhodného
mat.

VEétSi obrobky upiname nauastpérky upinkami a upinacimi Sroubyii Ripinani

63



obrobku upinkami je nutné volit &pob upnuti podle sénu fezné sily. B nesousledném
fréz.\&tSi sily nez @ souslednosti, kdy isobiiezna sila ve smyslu ke stoluii Frézovani
fezné tlaky kolisaji. Upinkyfiahujeme Srouby s T-hlavou vioZenou do drazky todes
Upinané Srouby co nejblize k upinanéntedmetu. Podlozka, o kterou se opird 2.konec
upinky musi byt stepnvysoké jako obrobek v méstupnuti. V mist tlaku musi obrobek
dosedat na 8t nebo na pevnou podloZzku, aby se nedeformoval.upinani pedmeta

valcoveého tvaru pouzitych hraricd vifezem, gkdy upiname obrobky na upinaci uhelniky.

Obr. 14: Portalova fréza FS 16
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Priloha 3: Schématick
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Obr. 16: PloSinovy vagon na vlee
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