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ANOTACE BAKALARSKE PRACE

OLSAVSKY, Z. Ndvrh optimdlniho rozmisténi skladovych zdsob: bakaldrskd prdce.
Ostrava: VSB — Technickd univerzita Ostrava, Fakulta strojni, Katedra mechanické

technologie, 2014, 55 s. Vedouci prace: Skalik, P.

Bakalétska prace se zabyva navrhem optimalniho rozmisténi skladovych zasob ve firmé
Industroprofil s.r.o. Cilem bakaléiské prace bylo navrhnout varianty rozmisténi skladovych
zédsob a tim dosdhnout optimalizace. Vysledkem optimalizace vzniklo zkraceni
materidlového toku. Diky zkrdceni materidlového toku bylo ddle mozné dopocitat vzniklou
casovou usporu a také financni dsporu. V zdvéru bakaldiské prace najdeme shrnuti a

zhodnoceni bakalarské prace.

ANNOTATION BACHELOR THESIS

OLSAVSKY, Z. The Design placement warehouse stock: Bachlor thesis. Ostrava: VSB
— Technical University of Ostrava, Faculty of mechabical Engineering, Department of

Mechanical Technology, 2014, 55 p. Thesis head: Skalik, P.

The bachelor thesis deals with the optimum placement of warehouse stock in the
company Industroprofil. The aim of this thesis was to propose alternative positioning of
inventory and achieve optimization. The result optimization of material flow originated
shortening. With the shortening of the material flow was also possible to calculate the
resulting time savings and cost savings. In conclusion, we find a summary and evaluation

of the thesis.
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UVOD

Bakalarskd prace se bude tykat logistiky a to konkrétn€ materidlového toku. V této praci
se budeme zabyvat problémem neefektivniho rozmisténi skladovych zdsob. Tento problém
ma spolecny spousta firem. Zanedbavat optimalizaci rozmisténi skladovych zdsob je

ovSem velkou chybou, kterd ndm zcela zbyte¢n¢ sniZuje konkurenceschopnost.

Cilem bakalatské prace bude analyzovat souc¢asny materidlovy tok a k nému pfidruzené
procesy. Na zdklad¢ této analyzy se pokusime navrhnout feSeni, které by mélo

optimalizovat rozmisténi skladovych zasob.

Zacatek prace obsahuje teoretickou Cast. Teoretické znalosti jsou Cerpany z literatury
doporucené vedoucim bakalaiské prace. Ddle z literatury tykajici se logistiky a také
z internetu. V teoretické Casti se sezndmime s teorii materidlového toku, kteréd je nezbytnd

z vz

ke zvladnuti praktické Casti.

s w2z s w7

Po teoretické Casti pfijde na fadu praktickd ¢ast. Nejdiive bude nutné ziskat co nejvice
informaci o firmé, o jejim fungovani a obzvlast o materidlovém toku probihajicim ve
skladu. Informace, které nedostaneme, naptiklad kvuli firemnim tajemstvim se pokusime

ziskat nebo odhadnout konzultacemi se zaméstnanci nebo s odborniky dané problematiky.

V dalsi casti praktické Casti se pokusime sestavit soucasny stav materidlového toku a
také soucasné rozmisténi skladovych zdsob. S vyuzitim znalosti z teoretické Casti a
ziskanych informaci o firm¢ budeme schopni souCasny stav zanalyzovat a zpracovat.
Analyza soucasného stavu ndm bude slouzit jako srovndni s navrhovanymi variantami pro

optimalizaci.

Jelikoz si firma pieje, aby do piipadné optimalizace nemuseli investovat finan¢ni
prosttedky, bude nutné tohle pfani respektovat a tomu i podiidit zpiisob optimalizace.
Navrhneme tfi varianty rozmisténi skladovych zdsob, které srovndme se soucasnym
stavem. Poté provedeme celkové srovnani a vyhodnoceni, kterd varianta pfinese nejlepsi

optimalizaci.



Prakticka ¢ast bude obsahovat také ekonomicky rozbor, kde si rozebereme jednotlivé
varianty pro optimalizaci. V téchto variantech budeme hledat dspory, kterych muZzeme
dosdhnout. Jedna se zejména o uspory Casové a také finanCni. K tomu bude nutné se
detailn¢ sezndmit s mostovym jefdbem, ktery je hlavni soucdsti materidlového toku
v daném skladu. V zavislosti na téchto informacich budeme schopni ¢asové i finan¢ni

uspory vycislit.

Jako posledni piijde na fadu zavér. Ten vyuZijeme ke shrnuti celé bakalarské prace a k
zhodnoceni vysledku optimalizace. Pfipadn€ k doplnéni uZitecnych informaci o bakaléaiské

préci.
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1 TEORIE MATERIALOVEHO TOKU

Materidlovy tok znamend organizovany pohyb materidlu ve vyrobnim procesu nebo
ob¢hu vyrobku. Je charakterizovany smérem, intenzitou, frekvenci, délkou a vykonem,
strukturou, charakterem pfepravovaného materidlu a pouzitou dopravni a manipulacni

technikou. [4]

1.1 Materialovy tok

Materialovy tok ve strojirenskych zavodech je ovliviiovan hlavné:

¢ technologickou slozitosti vyrobktl, rozméry vyrobkt a jejich hmotnosti

¢ rozsahem sortimentu vyrdbénych soucdsti a jejich sériovosti a opakovatelnosti

Veskeré ¢innosti spojené s manipulaci a skladovanim materidlu musi byt feSeny vzdy
s ohledem na urCité pozadavky prostoru, Casu a funkénich vazeb mezi danymi prvky
vyrobnich systému a procesiti. Manipulaci s materidlem tykajici se strojirenského zavodu

muzeme rozdélit na:

1) meziobjektovou (napf. slévarna - brusirna — montaz).

2) objektovou, kterd se ¢leni na:

a) mezioperacni — probihd mezi pracovisti v rdmci vyrobniho systému.
b) operacni (technologickd) — zaobird se ¢innosti pro realizaci pouze jedné

operace mezi vstupnim a vystupnim ¢lenem.

Setkavame se zvySujicim se vyznamem u manipulace a skladovdni materidlu v rdmci
technologického projektovani, u nichz feSeni vyZaduje spektrdlni zhodnoceni nejen
z hlediska danych pozadavkl (Cas, prostor, funkéni vazby), ale také fizeni a zaClenéni
¢innosti zavedenych do informacniho toku, v prvni fad¢ v otdzkach fizeni a kontrolovani

manipulace a skladovéni. [1]

11



1.2 Metody rozboru materialového toku

Vv

Rozbor toku materidlu je téZiSt€ém projektovych praci vSude tam, kde hlavni C4sti
vyrobniho procesu je pohyb materidlu, zvlasté pak tehdy, je-li materidl velky, tézky nebo
pocetny, nebo tam, kde ndklady na dopravu ¢i manipulaci s materidlem jsou vysoké ve
srovnani s ndklady na vyrobni operace. Rozbor toku materidlu je jednim ze zdkladnich

kroki. (Smetana)

1.3 Metody rozboru v zavislosti na charakteru vyroby

Nevhodnym urcenim rozmisténi technologickych pracovist spojenych s ur¢enym
vyrobnim procesem muze mit za vysledek, Ze uz v probihajicim projektu vytvoiime
uzivateli nezddouci permanentni reZijni naklady, které v pribehu vyroby se velmi Spatné
napravuji, protoze takovd chyba mé za nésledek ndkladné piemistovani technologickych

pracovist’.

Tok materidlu ve vyrobnim procesu vytvaii spletity proces od jeho vstupu do
strojirenského zdvodu az po vyexpedovani hotovych produktii. Proces a sloZitost

materidlovych toku je vytvaren a ovliviiovdn zejména témito ukazateli:

a) charakterem vyrobkd.

b) slozitosti a technologickou ndro¢nosti operaci.

¢) vyrobnim mnozstvim, velikosti vyrobnich davek.

d) celkovou urovni zavedené technologie i dopravné-manipulacnich ¢innosti.
e) ploSnym a prostorovym omezenim.

f) navaznosti na okolni dopravni systém. [1]

12



1.4 Rozbor dopravné-manipula¢ni naro¢nosti vyrobniho procesu

Postupujeme na zdklad¢ informaci ziskanych o projektované vyrob¢, abychom si mohli
udélat predstavu o dopravné-manipulacni ndroCnosti a jeji podob& v celém obrazu

zajistované vyroby. Objem dané manipulace uréime vztahem: [1]

My=(gxp)/m (1)
kde:
M, velikost dopravné-manipula¢niho objemu
q mnoZzstvi manipulovanych vyrobki v kusech
p primérny pocet technologickych operaci na kus
m je pocet kusti v manipulacéni jednotce

1.5 Metoda postupovych listii a postupovych grafi

Metoda je znacné slozitd zdlouhavd, protoZe jeji zdklad vychazi z detailni znalosti
technologického postupu jednotlivych vyrobku. Informace o pohybu daného materidlu se
zapisuji do ur¢eného formuléfre, ktery je nazyvan jako postupovy list. Pofadi zapisovanych

operaci se shodne s technologickym postupem.

Udaje z postupového listu pouzivime k pozorovani a vyhodnocovani materidlového
toku. Tyto udaje miiZeme pouzit také k vypocteni ndkladli na manipulaci s vyrobky a
materidlem. Pro ptehlednéjSi sledovani materidlového toku se ndm nabizi moZnost

zakreslovani idaju z postupového listu do grafické podoby.

Poté ziskdme postupovy graf daného toku materidlu. MiZeme zde i zakreslovat mista

kde vznikd odpad i s mnozstevni hodnotou. [1]
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1.6 Metoda postupového schématu

Zékladem této metody je grafické nastinéni materidlového toku pro n¢kolik vyrobku
najednou. Udaje v levém sloupci uvadgji viechna technologickd pracovi§té v logickém
rozmisténi a poradi. V nésledujicich sloupcich je poté prubéh technologickych toku pro

jednotlivé vyrobky nebo i zastupitele celé skupiny podobnych nebo stejnych vyrobki.

Pro kazdy vyrobek je vytvofen graf, ktery obsahuje krouzky a piimky stejné tak jako
postupovy graf. Uvnitf kazdého krouzku je zaznamenano cislo kazdé operace, podle toho
jak za sebou jednotlivé operace u vSech vyrobkii nasleduji. Krouzky jsou mezi sebou
spojené piimkou v ndvaznosti na to, jak za sebou nésleduji operace. Pokud, neni sled

operaci stejny, mizou se ndm zobrazit i zpétné pohyby.

Postupova schémata ndm pomuZou urcit optimalni sled operaci u vSech skupin vyrobkl
a také ndm muzou poslouzit pii rozhodovan u rozmistovani pracovist. Po vyhodnoceni

analyzy muze dojit i k vyruseni nekterych zpétnych tokl coz je vzdy pfinosem. [1]

Tab. 1.1 Ptiklad grafického zndzornéni-postupové schéma [1]

Operace Cislo vyrobku
101 102 103
1

Operace .1

Operace ¢.2

11
Operace £.3 3/ 2
Operace .4 |4

3_‘__’___,-'-?
Kontrola 5

Expedice H&E Er‘/ ,5.2/

¥
1L e [
o+

Ln
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1.7 Metoda Sachovnicové tabulky

Na zédkladé metody Sachovnicové tabulky je ndm umoZnéno pozorovat zmeény Vv
rovnovaze mezi vstupem a vystupem materidlu na technologickych pracovistich. Pokud,
nastane rovnovaha, musi v tabulce soucet hodnot, ve vodorovnych fadcich odpovidat

souctovym hodnotdm danych sloupcti.

Sachovnicové tabulka nezahrnuje ddaje o kazdém vyrobku, ktery se pohybuje mezi
pracovisti, ale zahrnuje ddaje za celkovy soucet hmot za ndmi zvolené obdobi. Metoda se

osvédcila v kusovych naro¢nych vyrobach, kde se ukazala jako velmi vyhodna.
Metoda Sachovnicové tabulky je obCas jmenovana jako odkud-kam. [1]

Pripravi se tak, Ze se ndzvy operaci nebo pracovist’ napisi jak shora dolu, tak zleva
doprava avSak ve stejném potadi. Do kazdého okénka, v némZ se kiizuje tadek se
sloupcem, vyznac¢ime pohyb od jedné operace ke druhé. Tak dostaneme zdznam o pohybu
kazdého vyrobku s tim, Ze je jednoznacné vidét odkud vyrobek pfichdzi a kam jde. Do
jednotlivych policek tabulky (priisecikll) zapisujeme ptfepravovanou hmotnost materidlu
mezi dvéma pracovisti za urc¢ité obdobi (kg smén, tuny rok) a tento udaj zapisujeme do
horni ¢asti a pod tuto hodnotu zapisujeme uidaj o vzddlenosti mezi pracovisti obycCejné

v metrech. Tim mame moZnost urcit i pfepravni vykon jako soucin obou udaju. (Smetana)

Tab. 1.2 Ptiklad Sachovnicové tabulky [1]

Potadové ¢islo a ndzev
objektu Objekty odebirajici (kam) Soucet
L1J2345678[t/r0k]
N
= Ustredni sklad
=) Objekt A
= Objekt B 7
B2 Objekt C mé
3 Objekt D
Objekt E
Odsun %
Soucet [t/rok] ’_“
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1.8 Grafické znazornéni materialového toku

Jako podklad pro grafické znidzornéni materidlového toku miZe byt pro nds jeden
zrozbord, které uz jsem jmenoval. Diky grafickému zndzornéni se muzeme poté
pfesvédcit, zZe pracoviSté jsou optimdlné rozmisténa tak abychom dosédhli co nejvyssiho

MV

pfepravniho vykonu bez jakéhokoliv zbytecného kiiZeni téchto cest. [2]

Nejpouzivangjsi grafické znadzornéni:
e schémata dopravnich cest.

e Sankeyiiv diagram.
Schéma dopravnich cest

Schéma predstavuje zejména ndvaznost piijmovych a odesilacich pracovist’ nebo mist.
Tohle schéma je vytvéareno zpravidla jen jako pfedbéZnd moZnost nebo navrh. Je to hlavné
proto, aby se dali jednodusSe mezi sebou porovndvat rizné varianty rozmisténi pracovist’. Je
to ddno tim, Ze u tohoto schématu vzdalenosti mezi pracovisti nebo misty nemusi

odpovidat méfitku. [3]
Sankeyuv diagram

V Sankeyovém diagramu je materidlovy tok zndzornén Carou. Cara vedena mezi
danymi objekty ma tloustku, kterd je pfimo timérnd objemu pfepravovaného materidlu.

Také délka uvadi pfesnou vzdalenost mezi pracovisti nebo objekty.

Z takového schématu muzeme vycist spoustu uZiteCnych informaci, protoZe v ném
pracujeme se skuteCnymi méfitky. Jako podklad pro sestaveni grafu byva Sachovnicova
tabulka. Abychom, zvysily piehlednost, mizeme v diagramu vyuZzivat nejriznéjSich

znacek, které nesou danou informaci nebo také vyuZziti barev. [2]

16



\k . 2459t/rok

Prijem materialu

Baleni kontrola

1838t/rok

Sankeylv diagram

Obr. 1.1 Sankeylv diagram
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1.9 Firma INDUSTROPROFIL s.r.o.

Firma je na naSem trhu etablovand od roku 1994. Zamétuje se pfedev§Sim na ndkup
hutnich materidlt, kovaiskych polotovart apod. Tyto produkty dale prodava zakazniktim.
Podle pozadavku zdkaznika je firma schopna tyto produkty dodat v jakémkoliv
pozadovaném rozméru. Firma zaméstndvd 12 zaméstnanct véetné péti skladnikd. Veskery
sortiment je v jediném centrdlnim skladu, odkud je distribuovdn pro zdkazniky z celé

sttedni Evropy. Konkrétné firma nabizi:
Sortiment hutnich materiali

o profilova ocel
o betonarska ocel
o tazena ocel

o trapézové plechy a ostatni
Kovaiské polotovary a vyrobky

o tisice druhti kovarskych prvka
o hotové vyrobky (svicny, lustry, vésaky apod.)

o vyrobky na miru dle pozadavkl zdkaznika (brany, zdbradli apod.)

Dosazené certifikaty:

150 3001

BUREAL VERITAS
Certification

BUREAL VERITAS
UKAS Certification

KRR W

P87 - RMOACE PROCE] TTRONT
A PREETIRRR 1 e

Obr. 1.2 Dosazné certifikaty [6]
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1.9.1 Fungovani skladu

Ve skladu probihd velmi jednoduchy materidlovy tok a to diky tomu, Ze se zde nachdzi
jen jedind mezioperace a to fezdni. Materidl ptivezeny do skladu, je za pomoci mostového
jetdbu uskladnén do jednoho nebo vice ze sektoru, kterych je ve skladu Ctrnact. Pti prodeji
daného materidlu se materidl pfesune do vychystdvaciho sektoru kde je zabalen a
pfipravovén pro expedici. Pokud je nutné dle pfani zdkaznika zménit rozméry materidlu je

pfemistén materidl na stanovisté s réimovou pilou kde se tento pozadavek provede.

Pracovisté s rdmovou pilou se momentalné nachdzi v sektoru €. 13. V daném pracovisti
se nachdzi mnohostrannd poloautomatickd rdmovd pila Transverse 410.260 DGH s

oboustrannymi thlovymi fezy v rozsahu -60° az +60°.

Obr. 1.3 pracovisté s rdamovou pilou [7]

1.9.2 Zpisob uskladnéni materialu

Firma skladuje materidl v hale rozd¢lené na pomyslné sektory 1-14. V sektoru 1,
¢aste¢né 10, 11 a 12 je materidl uskladnén v regélech a stojanech viz obr. 1.5, s maximélni

bezpec¢nou vyskou 6 metri.

19



Ve zbylych sektorech, je materidl uskladnén na ocelovych roStech viz obr. 1.6
s maximdlni bezpecnou vyskou uloZeni 1,8 metrt. V sektoru pro vychystdvani a vykladani

materidlu je materidl uloZen na stolicich viz obr. 1.4.

Obr. 1.4 Stolice na materidl uréeny k expedici ve vychystavacim prostoru (sektor 4).

Stohovaci schranky

Stohovaci schranky na tyce. V téchto stozich jsou uskladnény ocel plocha, jikly, trubky

a nachézeji se v sektoru 11-12; 10-11; 11.

Vyrobce: TAK-IRGS s.r.0.

Hlavni parametry:

® Pracovni vyska: 320 mm
e Nosnost: 3 200kg
e Dle pracovni vysky, max. 90 kg
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Obr. 1.5 Stohovaci schranka
Rosty pro ukladédni se nachazeji ve zbylych sektorech.
Hlavni parametry:

e Sitka priifezu b 74 mm

e Vyska prafezu h 160 mm
¢ Tloustka ptiruby t 9,5 mm
¢ Tloustka stojiny s 6,3 mm

e Hmotnost 17,90 kg/m

Y
Vs
X-—f—x =
Ky

0% "
b
Y%

b

Obr. 1.6 Rost pro ukladani [8]
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Konstrukce a tinosnost podlahy je provedena s inosnosti 10 t/m” statického zatiZen.
1.9.3 Vypocet kapacity skladu

Nejdiive jsme si vypocitali plochu na, které je mozné skladovat, tim Ze jsme secetli

plochy vsech sektoru ve kterych je skladovan material.
Vypocet plochy na, které je nebo miiZe byt materidl skladovén:

Scek=S1+ S2+ Ss+ Sa+ S5+ S+ S7+ Ss+ So+ S0+ Sti+ Siz+ Sis+ Sus )
See=40 x 10 + 60 x120 + 6 x (60 x 120) + 60 x 130 + 60 x 120 + 40 x 60 + 160 x 40
+35 % 70 + 145 x 60 + 20 x 137 = 92 090 dm® = 920.90 m’

Kone¢ny vypocet objemu neboli kapacity skladovdni, jsme rozdélili na dvé c¢asti
z divodu, Ze v urcitych sektorech je materidl skladovdn ve stohovacich schrankich a
regalech. V druhé cCasti jsme dopocitali kapacitu zbylych sektoru se skladovanim na

roStech.
Vypocet aktudlni kapacity skladu probihal s ohledem na bezpecné skladovéni:

Vl = (Scelk.‘ Sreg.) X h (3)
V= [(92090 - (40 x 100) + (160 x 75)] x 18 = 1 369 620 dm’ = 1 369.620 m*

Va= Sree. X h = 16 000%6 = 96 000 dm> = 96 m® 4)
Vea.= Vi+ Vo= 1 369 620 + 96 000 = 1 465 620 dm’> = 1 465.620 m’ (5)
kde:

Sreg. plocha se skladovanim na roStech [mz]

Veelk. objem aktudlni skladované plochy [m’]

1.10 Analyza souc¢asného stavu

Pro navrzeni optimdlnich variant je nutné si nejdiiv zmapovat soucasny stav

materidlového toku a to zejména vzdalenosti jaké musi materidl ve skladu urazit.
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Spolec¢nost Industroprofil s.r.o. skladuje Siroky vybér hutniho materidlu. Pro lepSi
piehlednost si rozdélim cely sortiment do n€kolika skupin, které budou pfedstavovany jako

Tyce, Ghelmky, Jakly, Plechy, Trubky, Betonéiska ocel, KARI sité, ocel, ostatni.
Vypocet vzdalenosti

Pro vypocet vzdalenosti toku materidlu mezi mistem expedice a danym sektorem pro
uskladnéni je nutné rozdélit materidlovy tok dané skupiny na materidl urCeny k fezani a

material bez fezani.

Ptiblizny procentudlni pomér mezi podskupinou materidl k fezani a materidl bez fezani
je uren na 60%:40%. Dle tohoto poméru provedu piepocet objemu toku pro kazdou

podskupinu a k nim pfidélim praimérnou vzdalenost v metrech.

Vzdalenost podskupiny materidl k fezani bude pro kazdou skupinu vétsi, nastavenou o

vzdélenost nutnou k pfesunu od mista uskladnéni, k pracovisti s rimovou pilou.

Vypocet pro vzdalenost za rok (material k Fezani):

Xi= (Vi I Mjp) x Z; (6)
kde:
X5 vzdalenost za rok [m]
Vi objem toku [kg]
M;; zvoleny objem manipula¢ni jednotky [kg]
Z; vzdélenost nutnd k pojezdu s mezioperaci [m]

Za objem manipulacni jednotky pro materidl uréeny k fezdni volim pfibliZznou

priimérnou hodnotu 300 kilogram.
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Vypocet pro vzdalenost za rok (material bez Fezani):

Xo=(Vip !/ Mjp) X Zy,

vzdalenost za rok [m]

objem toku [kg]

zvoleny objem manipula¢ni jednotky [kg]

vzdélenost nutnd k pojezdu bez mezioperace [m]

(7)

Za objem manipulacni jednotky pro materidl ureny bez fezani volim pfibliZnou

priimérnou hodnotu 500 kilogram.

Vysledky se promitnou do sloupce vzdédlenost uraZend za rok. Po provedeni souctu

vysledku obou podskupin dostanu celkovou vzdalenost uraZzenou za rok pro danou skupinu

materialu.

Stejny postup aplikuji u zbylych skupin, které jsou zahrnuté do analyzy kromé skupiny

Betonarska ocel.

Tab. 1.3 Vzdélenost pro tyCe v soucasném stavu

24

100% 1092 127,4
Material k
Fezani 60% 655 276,44 106 231531
Material bez
Fezani 40% 436 850,96 44 38 442
Celkova vzdalenost 269 973




Tab. 1.4 Vzdélenost pro dhelniky v sou¢asném stavu

100% 149 307
Material k
Fezani 60% 89 584,2 110 32 847,5
Material bez
Fezani 40% 59 722,8 78 9316,7
Celkova vzdalenost 42 164,2

Tab. 1.5 Vzdalenost pro jikly v sou¢asném stavu

100% 96 2006,7
Material k
Fezani 60% 57 724 110 21 165,5
Material bez
Fezani 40% 38 4827 90 6926,8
Celkova vzdalenost 28 092,3

Tab. 1.6 Vzdélenost pro trubky v souc¢asném stavu

100% 4 080
Material k
Fezani 60% 2 448 110 897,6
Material bez
Fezani 40% 1632 90 489,6
Celkova vzdalenost 1387,2

U této skupiny je vypocet podstatné zjednoduSen, jelikoZ u tohoto materidlu nedochdzi

k fezdni na pracovisti rdimové pily a tudiZ jej miZeme brat jako materidl bez fezdni.
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Vypocet pro vzdalenost za rok:

X=(Vi /M) xZ (8)
kde:
X vzdalenost za rok [m]
Vi objem toku [kg]
M; zvoleny objem manipulacni jednotky [kg]
Z vzdélenost nutnd k pojezdu bez mezioperace [m]

Za objem manipulacni jednotky pro materidl ureny bez fezani volim pfiblizZnou

priimérnou hodnotu 2 500 kilogram.

Tab. 1.7 Vzdélenost pro betondiskou ocel v sou¢asném stavu

Celkové 100% 374 227 5 935,5

V nésledujicim obrazku viz obr. 1.7 je zobrazeno rozmisténi sortimentu ve skladu.
Sipky naznaluji materidlovy tok ve skladu, kde kazda skupina materidlu je rozlidena

barvou. Cerchovanym stylem je naznaceny materidlovy tok vedouci k mezioperaci.

e zelend barva: thelniky

e fialovd barva: tycCe

e Cernd barva: jakly, trubky
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Obr. 1.7 Soucasny stav rozestaveni skladu
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V tabulce ¢. 2.6 jsem se dopracoval k souctu vSech celkovych vzdalenosti ¢imz jsem
dostal hodnotu o celkové vzdalenosti pojezdu na skladu zkoumanych skupin materidlu.
Tato hodnota uddva soucasny stav na skladu a bude slouzit jako porovnavaci hodnota pro

navrhované optimalizace feSeni.

Mym cilem je vytvofit takovy navrh feSeni, ktery by danou hodnotu co nejvice sniZil a
tim by doSlo 1 k optimalizaci. Navrhy feSeni 1 s vypocCty a s ndvrhem rozmisténi uvadim

v kapitole Ctyfi.

Tab. 1.8 Celkova vzdélenost za vSechny skupiny

DRUH ; Obrat za rok Vzdalenost | Celkova vzdalenost

MATERIALU [Kg] [m] [m]

TYCE 1092 1274 106:44 269 973.9

UHELNIKY 149 307 110;78 42 164,2

JAKLY 96 206,69 110:;90 28 092,3

BETONARSKA

OCEL 374 227 5 935,5

TRUBKY 4 080 110:90 1387,2
Suma 342 553,1
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2 NAVRHY OPTIMALNIHO ROZMISTENI SKLADOVYCH ZASOB

Pro vytvofeni optimdlniho ndvrhu skladovych zasob si pomizu ABC analyzou.
V nasledujici tabulce uvddim dané rozdéleni zdsob na skupiny a k nim pfifazenou
obratkovost za obdobi jednoho roku v hmotnostnich jednotkdch kilogramd. Na zdklade

obratkovosti jsem dopocital procentudlni podil na ro€nim obratu za kaZdou skupinu.

Dle ziskaného procentudlniho podilu jsem udé¢lil kazdé skupiné index v zavislosti na

jejich obratu.

Skupin¢ Plechy a KARI sité, ocel, ostatni jsem neudéloval zZadny index, protoZe tyto
dv¢ skupiny maji zvlastni specifikace pro manipulaci a uskladnéni. Proto by se na nich

analyza zkreslovala.

Tab. 2.1 Vybér stéZejniho vyrobku

OBRAT ZA ROK |[PODILV INDEX
DRUH MATERIALU |[Kg] PROCENTECH |PRODUKTU
TY¢E 10921274 5970%| A |

UHELNIKY 149 307 8,20% B
JAKLY 96 206,69 5,30% B
PLECHY 61 454,13 3,36% -
TRUBKY 4080 0,22% C
BETONARSKA

OCEL 374 227 20,50% B
KARI sité, ocel,

ostatni 51164,5 2,80% -

2.1 Varianta ¢. 1

V této varianté¢ jsem se pokusil materidl s nejvétSim obratem za rok pfesunout co
nejbliZze ke stanovisti s fezdnim. Zbytek skupin materidlu jsem podle indexu rozestavil do

neobsazenych sektorti.

Poté nasleduji vypocty za kazdou skupinu stejnym postupem jako pii analyze
soucasného stavu.
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Tab. 2.2 Vzdélenost pro tyce ve varianté €. 1

Tyce Podil v Objem toku | Primérna Vzdalenost za rok
procentech [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 1092 1274

Material k

fezani 60% 655 276,44 112 244 636

Material bez

fezani 40% 436 850,96 76 66 401,2
Celkova
vzdalenost 311 037,2

Tab. 2.3 Vzdélenost pro thelniky ve variant¢ €. 1

Uhelniky Podil v Objem toku |Primérna Vzdalenost za rok
procentech [Kg] vzdalenost v [m] |[m]
100% 149 307

Material k

fezani 60% 89 584,2 116 34 639,2

Material bez

fezani 40% 59 722.,8 48 57333
Celkova
vzdalenost 40 372,6

Tab. 2.4 Vzdélenost pro jdkly ve varianté €. 1

Jikly Podil v Objem toku |Prumérna Vzdalenost za rok
procentech [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 96 206,7

Material k

fezani 60% 57 724 110 21 165,5

Material bez

fezani 40% 38 4827 90 6 926,8
Celkova
vzdalenost 28 092,3
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Tab. 2.5 Vzdalenost pro trubky ve variant€ €. 1

Trubk Podil v Objem toku |Priamérna Vzdalenost za rok
y procentech [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 4 080
Material k
fezani 60% 2 448 110 897,6
Material bez
fezani 40% 1632 90 489.,6
Celkova
vzdalenost 1387,2
Tab. 2.6 Vzdélenost pro betonédiskou ocel ve varianté €. 1
Betonai'ska | Podil v| Objem Primérna Vzdalenost za
ocel procentech toku [Kg] |vzdalenost [m] rok [m]
Celkove 100% 374 227 5 935.,5

V nésledujicim obrazku viz obr. 2.1 je zobrazeno rozmisténi sortimentu ve skladu.

Sipky naznaluji materidlovy tok ve skladu, kde kaZda skupina materidlu je rozlidena

barvou. Cerchovanym stylem je naznaceny materidlovy tok vedouci k mezioperaci.

e zelena barva: thelniky

e fialovd barva: tycCe

e Cernd barva: jakly, trubky
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Obr. 2.1 Varianta rozestaveni ¢. 1
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Tab. 2.7 Celkova vzdélenost za vSechny skupiny ve varianté €. 1

DRUH OBRAT ZA ROK |VZDALENOST CELKOVA
MATERIALU [Kg] [m] VZDALENOST [m]
TYCE 1092 127.,4 112:76 311 037,2
UHELNIKY 149 307 116;48 40 372,6
JAKLY 96 206,69 110:90 28 0923
BETONARSKA
OCEL 374 227 5 935,5
TRUBKY 4 080 110:90 1387,2
Suma 381 824,8

Soucasny stav vs. varianta €. 1

342 553,1[m] vs. 381 824,8 [m]

Vysledny rozdil vzdalenosti v materidlovém toku.

39271.7m

Z vypoctu vyplyvd, Ze nedoSlo ke sniZzeni hodnoty, ale naopak k navySeni coZ je

nezadouci.

U této varianty nedoslo k optimalizaci a uvddim ji timto jako nevyhovujici piiklad

rozmisténi skladovych zdsob do budoucna.

2.2 Varianta ¢. 2

V této varianté rozestaveni doSlo k vyraznému posunu pracovisté¢ pro fezdni, nebo-li

ramové pily. Pracovisté se posunulo bliz ke vjezdu do skladu a nejpocetngj$i materidly

byly pfesunuty mezi vjezd a rimovou pilu.
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Tab. 2.8 Vzdalenost pro ty¢e pro variantu €. 2

Tyce Podil v Objem toku | Priimérna Vzdalenost za rok
procentech |[Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 1092 1274

Material k

fezani 60% 655 276,44 78 170 371,8

Material bez

fezani 40% 436 850,96 44 384429
Celkova
vzdalenost 208 814,7

Tab. 2.9 Vzdalenost pro thelniky pro variantu €. 2

Uhelniky Podil Objem toku | Priimérna Vzdalenost za rok
v procentech | [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 149 307

Material k

fezani 60% 89 584,2 81 24 187,7

Material bez

fezani 40% 59 722,8 72 8 600
Celkova
vzdalenost 32787,7

Tab. 2.10 Vzdalenost pro jikly pro variantu ¢. 2

Jikly Podil Objem toku | Priimérna Vzdalenost za rok
v procentech | [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 96 206,7

Material k

fezani 60% 57 724 102 19 626

Material bez

fezani 40% 38 482,7 102 7 850
Celkova
vzdalenost 27 476

Hodnota primérné vzdéalenosti u obou podskupin materidlu k fezdni a bez fezdni

zUstava stejnd, protoZe sektory s témito materidly se nachdzeji az za pracovistém rdmové

pily. Vzhledem k tomu materidl prochédzi pies pracovisté¢ rdmové pily, a proto nedochazi

k navySovani vzdéalenosti pro piesun materidlu k fezani.
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Tab. 2.11 Vzdalenost pro trubky pro variantu ¢. 2

Trubky Podil Objem toku Prﬁfnérné Vzdalenost za rok

v procentech | [Kg] vzdalenost [m] [m]

100% 4 080
Material k
fezani 60% 2 448 102 832
Material bez
fezani 40% 1632 102 333
Celkova vzdalenost 1165
Tab. 2.12 Vzdalenost pro betonafskou ocel pro variantu €. 2

Betonarska Podil Objem toku |Primérna Vzdalenost za rok
ocel v procentech | [Kg] vzdalenost [m] [m]
Celkove 100% 374 227 5 935,5

V nésledujicim obrazku viz obr. 2.2 je zobrazeno rozmisténi sortimentu ve skladu.

Sipky naznaluji materidlovy tok ve skladu, kde kaZda skupina materidlu je rozlidena

barvou. Cerchovanym stylem je naznaceny materidlovy tok vedouci k mezioperaci.

e zelena barva: thelniky

e fialovd barva: tycCe

e Cernd barva: jakly, trubky
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Tab. 2.13 Celkova vzdalenost za vSechny skupiny pro variantu €. 2

g/IIZI’i‘IERI ALU Obrat za rok [Kg] | Vzdalenost [m] | Celkova vzdalenost [m]
TYCE 1092 1274 112;76 208 814
UHELNIKY 149 307 116:48 32787,7
JAKLY 96 206,69 110;90 27 476
BETONARSKA
OCEL S22 5 935,5
TRUBKY 4080 110;90 1165
Suma 271 178,2

Soucasny stav vs. varianta ¢. 2
342 553,1 vs. 271 178,2
Vysledny rozdil vzdalenosti v materidlovém toku.
71375 m

Po souctu vzdalenosti vSech skupin se dostivdm na hodnotu 271 178.2 metr. Pii
odectu této hodnoty od hodnoty celkové vzdalenosti soucasného skladu dostanu vysledek

71 375 metru.

Tato hodnota ukazuje, k jaké by doslo redukci celkové vzdalenosti a tim i k dspoie a

optimalizaci pokud by byl sklad rozmistén podle varianty €. 2.
2.3 Varianta ¢. 3

V posledni variant€ jsem vyuzil prvek z varianty €. 2 a to posunuti pracovisté s riamovou
pilou bliZe ke vjezdu do skladu, protoze tohle pfesunuti vytvaii pravdépodobné nejvetsi
usporu. Dal§i zmeéna v této variant€¢ je zruSeni prostoru pro vykladani materidlu a
sloucenim této zOny s prostorem pro vychystdvani materidlu. Tim vznikl volny sektor

blizko vjezdu a mohl jsem jej zaplnit poCetnym predstavitelem.

Dile doslo k vyméné mezi skupinami Ty¢e a Uhelniky tak aby nejpodetnéjsi skupina

Tyce méla nejvyhodné;jsi pozici ve skladu.

37



Stohy s materidly jdkly, trubky a ocel, byly rovnéZz posunuty do vzdélené€jSich pozic ve

vV

skladu za pracovisté s rimovou pilou s ohledem na jejich niz$i obratkovost.

Tab. 2.14 Vzdalenost pro tyce pro variantu ¢. 3

Tyce Podil Objem toku | Priimérna Vzdalenost za rok
v procentech | [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 10921274

Material k

fezani 60% 655 276,44 82 179 108

Material bez

fezani 40% 436 850,96 56 48 927
Celkova
vzdalenost 228 035

Tab. 2.15 Vzdalenost pro thelniky pro variantu €. 3

Uhelniky Podil v Objem toku | Primérna Vzdalenost za rok
procentech |[Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 149 307

Material k

fezani 60% 89 584,2 86 25 681

Material bez

fezani 40% 59 722.,8 56 6 689
Celkova
vzdalenost 32370

Tab. 2.16 Vzdalenost pro jikly pro variantu ¢. 3

Jikly Podil v Objem toku | Priimérna Vzdalenost za rok
procentech |[Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 96 206,7

Material k

fezani 60% 57 724 102 19 626

Material bez

fezani 40% 38 482,7 102 7 850
Celkova
vzdalenost 27 476
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Tab. 2.17 Vzdalenost pro trubky pro variantu ¢. 3

Podil v Objem toku | Primérna Vzdalenost za rok
Trubky procentech | [Kg] vzdalenost [m] [m]
100% 4 080

Material k

fezani 60% 2 448 102 832

Material bez

fezani 40% 1632 102 333
Celkova
vzdalenost 1165

Tab. 2.18 Vzdalenost pro betondiskou ocel pro variantu €. 3

Betonaiska Podil v Objem toku | Priimérna Vzdalenost za rok
ocel procentech |[Kg] vzdalenost [m] [m]
Celkove 100% 374 227 935,5

V nésledujicim obrazku viz obr. 2.3 je zobrazeno rozmisténi sortimentu ve skladu.

Sipky naznaduji materidlovy tok ve skladu, kde kazd4 skupina materidlu je rozliSend

barvou. Cerchovanym stylem je naznaceny materidlovy tok vedouci k mezioperaci.

e zelena barva: thelniky

e fialovd barva: tyce

e Cernd barva: jakly, trubky
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Obr. 2.3 Varianta rozestaveni ¢. 3
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Tab. 2.19 Celkova vzdalenost za vSechny skupiny ve varianté ¢. 3

DRUH ; OBRAT ZA ROK | Vzdalenost Celkova vzdalenost

MATERIALU [Kg] [m] [m]

TYCE 1092 127,4 112;76 228 035

UHELNIKY 149 307 116:48 32370

JAKLY 96 206,69 110;90 27 476

BETONARSKA

OCEL 374 227 5 935,5

TRUBKY 4 080 110;90 1165
Suma 289 981,5

Soucasny stav vs. varianta €. 3

342 553,1 vs. 289 981,5

Vysledny rozdil vzdalenosti v materidlovém toku.

52571 m

Z vysledku vyplyva, Ze i v této varianté rozmisténi doslo k optimalizaci a to ke zkraceni

vzdalenosti 0 52 571 metru.
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3 VYHODNOCENI A SROVNANI VARIANT

Tab. 3.1 Srovnani variant

. Vysledna vzdalenost | Uspora vzdalenosti Uspora
Varianty
[m] [m] v procentech
Varianta ¢. 1 381 824,8 -39 271,7 -11,5%
Varianta ¢. 2 271 178,2 71 375 20,8%
Varianta ¢. 3 289 981,5 52 571 15,3%

e zelenou barvou je oznacena hodnota u niZ doslo k uspoie celkové vzdalenosti.

e (Cervenou barvou je oznacena hodnota u niZ doSlo naopak k navyseni celkové

vzdalenosti proti soucasnému stavu.

Po srovnani vSech variant vyplyv4, Ze jednozna¢né nejlepsi varianta rozestaveni skladu

je varianta ¢. 2 susporou 71375 metrt coZz ¢ini 20,8% ze soucasného stavu celkové

vzdalenosti.
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4 EKONOMICKY ROZBOR

4.1 Vypocet ¢asové uspory

Vypocet ¢asové dspory jsem provedl v zdvislosti na vysledcich uSetfenych vzdélenosti
pojezdu mostového jetdbu s materidlem. Firma je vybavena mostovym dvounosnikovym

mostovym jefdbem.

Vyrobce GIGA s.r.0. Liberec

¢ Ovladani ddlkovym radiovym ovladdnim

¢ Dvourychlostni motory na zdvihu a pojezdu

e Nosnost jefdbu do 10t

e Rozpéti jefdbu do 16,5m

e Vyska zdvihu do 9m

e Rychlost zdvihu: dvourychlostni

¢ Rychlost pojezdu kocky (kladkostroje): dvourychlostni — 5/20 nebo 10/40 m/min
¢ Rychlost pojezdu jefdbu: dvourychlostni — 5/20 nebo 10/40 m/min

Obr. 4.1 3D vizualizace mostového jetdbu [9]

Primérnd rychlost posuvu mostového jefdbu je stanovena na 25 m/min. Z této hodnoty
jsem dale vypocital celkovy Cas pojezdu mostového jefdbu v soucasném stavu za cely rok

pomoci vypocitané vzdalenosti pojezdu.
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Stejny vypocet jsem aplikoval pro jednotlivé varianty rozmisténi skladovych zdsob.

Soucasny stav

vrzdialenost pojesdusa rok

H55 T 13702 min=228.4 h

prumeérni rychlost pojesdu 25m fmin

Celkovy Cas pojezdu =

Varianta ¢. 1

Hodnota celkové uSetfené vzdalenosti vySla negativné, a jak uZ jsem uvadél diive,
zanechal jsem tuto hodnotu v prici jako piiklad k jakému rozmisténi by nemélo

v budoucnu dojit.

I z tohoto divodu jsem tudiZ vynechal ekonomicky rozbor pro danou variantu, protoze

by nem¢la Zadny vyznam.

Varianta ¢. 2

CCH(OV),/ Eas pojezdu — '.rz!:é;'sr!osr' pojezdu za rok — Eii‘lTS m — 10 847 min — 180,8 h

prumerna rychlost pojezdu 25m /min

Varianta ¢. 3

CCH(OV)? das pojezdu — '..-.zrz'él'sﬂ.:-s:' vojezdu =a rok _ EEEEEII .!.v =11 599 min = 193’3 h

prumeérni rychlost pojezdu 25m /fmin

Srovnani variant

Tab. 4.1 Srovnani variant

Rozmisténi Vzdalenost Celkovy cas Casova tispora
pojezdu za rok [m] | pojezdu [hod.] [hod.]

Soucasny stav 342 553 228.,4

Varianta ¢. 2 271178 180,8 47,6

Varianta ¢. 3 289 981 193,3 35,1
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Podle ocCekdvani nejvétsi Casova tuspora pii pojezdu mostového jetdbu vznikla u
varianty €. 2 a to 47,6 hodin. Varianta ¢. 3 také nabizi dsporu 35,1 hodin, ta je ovSem nizZsi

nez u varianty €. 2.

4.2 Vypocet finan¢ni aspory

Finan¢ni dsporu jsem pocital na zdklad¢ spotieby elektfiny mostového jefdbu pfti
pojezdu v hale. Vyuzil jsem ktomu pfedchozi vysledky, ze kterych vychazelo, Ze

v nejlepsi varianté se vzdéalenost pojezdu zkrétila o 20,8%, tudiZz o 71 375 m.

Hodnotu spotieby elektifiny mostového jefdbu pii pojezdu jsem stanovil z informaci o
mostovém jefdbu a o danych elektrickych motorech, které slouzi k pohybu. Hodnotu jsem

zvolil na cca. 3,84 kWh.

Soucasny stav

Spotieba elektiiny [kWh] = €as pojezdu x spotieba elekttiny elektromotorii

Spotreba elektriny = 228,4 x 3,84 = 877 kWh

Spotieba elektiiny [K¢] = spotieba elektiiny [kWh] x cena za 1 kWh [KC¢]

Spotreba elektiiny = 877 x 4,9 = 4 297 K¢

Vyslednd hodnota spotieby elektfiny uddva spotiebu za jeden elektromotor.
Elektromotora slouZici k posuvu mostového jefdbu jsou Ctyfi, proto vyslednou hodnotu je

nutno vyndsobit poc¢tem elektromotort.

Spotieba elektiiny = 4 297 x 4 elektromotory = 17 188 K¢

V soucasném stavu rozmisténi, spotfebuje mostovy jetdb jen pii pojezdu elektrickou

energii v hodnoté 17 188 K¢ za rok.
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Varianta ¢. 2

Spotieba elektiiny [kWh] = ¢as pojezdu x spotieba elektiiny elektromotorii

Spotreba elektriny = 180,8 x 3,84 = 694,3 kWh

Spotieba elektiiny [K¢] = spotieba elektiiny (kWh) x cena za 1 kWh [K¢]

Spotieba elektriny = 694,3 x 4,9 = 3 402 K¢

U varianty €. 2 ndm vychazi spotfeba mostového jetdbu pii pojezdu 13 608 K¢ za rok.

Varianta ¢. 3

Spotieba celkem = 3 402 x 4 elektromotory = 13 608 K¢

Spotieba elektiiny [kWh] = ¢as pojezdu x spotieba elektiiny elektromotorti

Spotieba elektriny = 193,3 x 3,84 = 742,3 kWh

Spotieba elektiiny [K¢] = spotieba elektiiny [kWh] x cena za 1 kWh [K¢]

Spotreba elektriny = 742,3 x 4,9 = 3 637 K¢

v v/

Ve varianté Cislo tii jsem se dopocital ke spotfebé elektrické energie v hodnoté 14 548

K¢ za rok pro pojezd mostového jetdbu.

4.3 Srovnani vysledku variant

Tab. 4.2 celkové srovnani

Spotieba celkem = 3 637 x 4 elektromotory = 14 548 K¢

. Spotieba elektiin Spotieba elektiin ) .
Varianty pza rok [kWh] y p za rok [K&] y Rozdil v [K¢]
Soucasny stav 877 17 188
Varianta €. 2 694,3 13 608 3580
Varianta ¢. 3 7423 14 548 2 640
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Po srovnéni jednotlivych variant v tabulce se jasn¢ potvrdilo, Ze varianta €. 2 piinesla
nejveétsi usporu nejenom financni, ale i ¢asovou a v obou téchto hlediscich se dosdhlo

uspory v hodnoté¢ 20,8 % proti sou€asnému stavu rozmisténi sortimentu ve skladu.
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5 ZAVER
Materidlovy tok najdeme ve vétSin€ firem a je to neodmyslitelnd ¢ast logistiky. Bez

materidlového toku si nelze ani pfedstavit fungovani vétSiny firem. Teoretickd Cast

bakalafské prace se zabyva teorii a vysvétlenim materialového toku.

Po teoretické Casti ndsleduje prakticka cast, kde cilem mé bakalaiské prace bylo
navrhnout lepsi rozmisténi skladovych zasob ve skladu firmy Industroprofil s.r.o. Firma by
chtéla sortiment mit rozmistény 1épe nez za soucasného stavu, aby dosdhla n&jaké Casové
uspory pfi presouvani materidlu piipadné i finan¢ni dspory. Tento poZadavek byl ovSem
s podminkou toho, Ze firma si momentdlné¢ nemize dovolit jakékoliv investice do feSeni

tohoto problému. Tenhle pozadavek jsem respektoval a hledal jsem proto adekvatni feSeni.

Zaméftil jsem se na zkraceni materidlového toku na co nejmensi vzdalenost. K tomu
jsem vyuzil teoretické znalosti materidlového toku. Ddle s vyuzitim ABC analyzy jsem
zacal sortiment rozmistovat ve skladu tak aby doslo k optimalizaci. Optimalizaci trochu
komplikovaly nedostate¢né informace o materidlovém toku, ke kterym jsem nem¢l piistup
kvili firemnimu tajemstvi. Informace, kterych se to tykalo, jsem nacerpal po konzultaci se

zamestnanci a jejich odbornym odhadem.

Pti vypoctu vzdalenosti materidlového toku bylo nutné vzorce upravit tak aby se dali
aplikovat na dany sklad, ktery slouzi hlavné jako distribuc¢ni. Vytvofil jsem tii varianty
rozmisténi sortimentu a k nim i schémata s naznacenym materidlovym tokem. Z vypoctu
vyplynulo, Ze dv¢ varianty piinesly zkrdceni materidlového toku a tudiZ i optimalizaci.

V nejlepsi varianté doslo ke zkrdceni materidlového toku o 71 375 metri.

Na tyto varianty jsem se zamé&fil pti vypracovavani ekonomického rozboru. PiedevSim
byla o¢ekdvana Casova uspora, kterd po zkréceni vzdalenosti materidlového toku musela
nutné piijit. VeSkery materidl je ve skladu presouvan pomoci mostového jetabu, proto byla
potieba stanovit pramérnou rychlost pfesunu tohoto mostového jetdbu. Poté uz jsme se

mohli dostat k vypoctu casové dspory, ktera u nejlepsi varianty Cinila aZ dvacet procent.

V této optimalizaci bylo mozné také najit financni dsporu. Zkriceni vzdélenosti

materidlového toku, zkréitilo také vzdélenost pojezdu mostového jetdbu, coz by se
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nepochybné projevilo na spotfebé elektfiny. Po sezndmeni s danym typem mostového
jetdbu jsme po konzultaci s jednatelem firmy GIGA s.r.o., vyrabéjici tyto mostové jetédby,
stanovili piibliZnou prumérnou spotifebu elektiiny elektromotorti pii posuvu. Vysledky
jsem propocital s aktudlni priimérnou cenou elektiiny. Za vysledek vyslo, Ze optimalizace

pfinesla nejenom Casovou, ale také financni usporu.

Vzhledem k tomu, Ze nebylo jednoduché pfijit na optimalizaci rozmisténi skladovych
zasob bez toho, aby se muselo n¢jak investovat a také bylo nutné se obejit bez n¢kterych
informaci, které byly vedeny jako firemni tajemstvi, tak se podafilo najit optimalizaci
s nezanedbatelnymi dsporami. Jednatel firmy Ing. Miroslav Gajdaczek se vSak absenci
téchto informaci snazil vSemi silami nahradit i s pomoci zaméstnanct firmy, za coZ jim
velice d¢kuji. Optimalizace timto splnila pozadavky i ocekdvani a bez jakychkoliv

finan¢nich investic miZe byt aplikovand do praxe.
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7 SEZNAM PRILOH

Piiloha A: Nakres soucasného rozestaveni skladu.

Piiloha B: Nakres rozestaveni €. 1.

Piiloha C: Nakres rozestaveni ¢. 3.
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Priloha B
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Priloha C
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