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Seznam pouzitych zkratek a symboli

Symbol Popis Jednotka
CF; ocekavana hodnota cash flow v obdobi t [K¢]
CSHI ¢ista soucasna hodnota investice [K¢]

Dk pocet kontrolorti [-]

Dk navrhnuty pocet kontrolorti [-]

Dy podet mistri [-]

Dwmsk navrhnuty pocet mistri [-]

Ds pocet skladnikii [-]

Dy navrhnuty pocet skladnika [-]

D, teoreticky pocet vyrobnich délnika [-]

Dy navrhnuty pocet vyrobnich délnikt [-]

Eq efektivni fond délnika [h/rok]
E. efektivni fond ru¢niho pracovisté [h/rok]
Es efektivni fond stroje v jedné smeéné [h/rok]
IN objem jednordzovych investic [K¢]

k sazba kapitdlovych ndkladl na investici [-]

Kpn koeficient piekracovani norem [-]

my hmotnost predstavitele [kg]

My marze na hodin¢ vyrobniho délnika [K¢/hod]
Mnat marze materialova [K¢/kg]



pocet vyrabénych kust
ocekdvana Zivotnost investice
pfijem z hodinové sazby dé€lnika
piijem ze zpracovaného materidlu
navrhnuty pocet stroji

teoreticky pocet stroju

meénnost rucnich pracovist
sménnost strojnich pracovist
soucasnd hodnota cash flow v obdobi t
obdobi 1 aZ n

kusovy ¢as na danou operaci

rocni hmotnostni objem vyroby

[K¢]

[rok]

[Nh]



Uvod

Technologické projektovani pro investicni vystavbu je hledani optimalni
varianty mezi tisici moznymi. Je to komplexni tviiréi Cinnost, kterd vyZaduje neustdlé
zdokonalovani a hleddni novych metod a ptistupi. Inovace vyrobnich systémil v dnesni
dob¢ ekonomické recese nabyva nebyvale na vyznamu, protoZe vSeobecnd poptavka po
zbozi a sluzbach stagnuje, ba lehce klesa. A takovouto situaci pieZziji jen firmy silné se
zdravym jadrem a nebojici se hledat nové pfistupy a fteSeni pro zefektivnéni

a modernizaci své vyroby.

K sepsdni této prace me¢ vedla mySlenka dozvédét se vice o dané problematice
investi¢niho rozvoje. JelikoZ jsem v souCasnosti zaméstnancem firmy Axis a.s. Hradec
Kralové a zaroven studentem Fakulty strojni Technické univerzity v Liberci, tak se mi

tato prileZitost naskytla.

Bakalarskd prace nazvana Ideovy projekt pro novou vyrobné-montdzni halu
firmy Axis a.s. Hradec Kradlové se zabyvad prvotnim ndvrhem technologie pro novou
halu na zékladé zkuSenosti s nyn&jsi vyrobou. Uvod price je vénovén teoretickym
vychodiskiim daného tématu a pies rozbor soucasného stavu vyroby a zaddvacich
parametrii se dostaneme k ¢asti ndvrhové, kde jsou provedeny kapacitni propocty a
zakreslen navrhované dispozicni schéma. Bakaldfskou prici pak uzavird kapitola

s technicko-ekonomickym zhodnocenim projektu.
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1 Problematika technologického projektovani

Technologické projektovani je nedilnou soucdsti inovacniho ¢i investi¢niho
procesu v kazdé strojirenské vyrobé. V dnes$ni dobé jsou hlavnim cilem podniki
pfedev§im dobré ekonomické vysledky. Svédomitym pfistupem k projektovani lze

téchto vysledkt dosdhnout a udrzZet tak krok s konkurenci.

Technologicky projekt musi nutné obsahovat komplexné vSechny faktory nutné
pro uskute¢néni planované vyroby. Pocinaje pokrokovou technologii s uddnim
operac¢nich casii, splnénim pozadavki raciondlniho rozmisténi a co nejvyhodnéjsiho
hmotného toku, optimdlniho poctu vyrobnich zatizeni a jejich vyuZiti, organizace
pracovisté, mezioperacni dopravy a skladovdni, jakoZ i nezbytné podminky vytvareni
pracovniho prostiedi a bezpecnosti prace. Toto vSechno jsou dil¢i tkoly, které musi byt

obsahem technologického projektu, zajistujiciho realizaci uvazovaného zaméru. 3]

1.1 Vyrobni proces a vyrobni systém

Vyrobni proces strojirenského zdvodu je charakterizovan souhrnem
technologickych, manipulacnich, kontrolnich a fidicich ¢innosti, jejichZ ucelem je ménit
tvar, rozméry, sloZeni, jakost a spojeni vychozich materidlli a polotovarti z hlediska

pozadovanych technicko-ekonomickych podminek vyrabéného vyrobku. [2]

Vyrobni proces je uskute¢iiovdn prostiednictvim vyrobnich systémd, které 1ze
v obecném pojeti charakterizovat jako vécné, technologicky, ¢asove, prostorove
a organizacné jednotné seskupeni hmotnych zdrojti (materiéli, energii, vyrobnich
a pracovnich prosttedkil) a pracovnich sil uréenych pro vyrobu vybraného sortimentu

vyrobku. [2]
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Vyrobni systém lze chédpat jako prostiedek k ptetvdreni vstupnich veli¢in na
veli¢iny vystupni. Zpétnd informacni vazba mezi vystupem a vstupem ma vyznam

v nalezeni optimalniho nastaveni vyrobniho systému a zvySovani jeho efektivnosti.

VSTUP VYROBNI VYSTUP
SYSTEM
- material - sklady - hotové vyrobky
- ndstroje - vyrobni zafizeni - odpad
- inforrpace - dopravni zafizen{ - informace
- energie - kontroln{ zafizen{ - energie
- pracovni sila

7ZPETNA INFORMACNI VAZBA

Obr. 1.1 Vyrobni systém [2]

1.2 Technologické projektovani

Projektant vyrobnich systémut feSi Casto komplexni dlohu daného projektu.
Zékladni Cinnosti pii projektovani zachycuje tabulka 1.1. Kazdy projekt se skldda
z ptipravného obdobi, kapacitniho propoctu, procesu navrhovani a zpracovanim vystupii

do grafické podoby.
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Piipravné obdobi

Kontinudlni studium novinek v oblasti
projektantskych metod technologie, stroju a zatizen{
atd.

VSsestrannd formulace tikolu a cile feSeného projektu.

Diagnostika - hrubd orientace v feSené oblasti za
ucelem vymezeni hlavnich sméra.

Sbér informaci (usmérnény dle vysledki v
diagnostice).

Podrobny rozbor, jeho zhodnoceni a vytypovani
sméru feSeni.

Kapacitni propocet

Stanoveni ¢asovych fonda.

\]

Urceni pocCtu strojui a zafizeni, ureni ru¢nich
pracovist’.

Vypocet vyuZiti stroji.

Volba typt stroju a zafizeni.

Vypocet strojnich a ru¢nich délnikti vyrobnich.

Vypocet pomocnych a obsluZznych pracovniki.

NN AW

Stanoveni poctu inZenyrsko-technickych a
administrativnich pracovnik.

Co

Vypocet ploch vyrobnich, pomocnych, spravnich a
socidlnich.

Vypocet manipulacnich zatizeni.

Navrhovani

Volba konstrukce budov (varianty).

Variantni ndvrhy technologického toku materidlu.

W[ ~]|\O

Plo$né rozvrZeni dilen hlavni vyroby i ploch dtvarti
pomocné vyroby (varianty), sklady, udrzba,
hospodateni s ndtadim, doprava.

N

Rozmisténi strojl, zafizeni a rucnich pracovist’.

ResSeni manipulace s materidlem a tfiskového
hospodéfstvi na vySe uvedenych plochach.

Névrh uspotadani jednotlivych pracovist’ s ivahou
vSech bezpecnostnich pfedpist a ergonomickych
zéasad, v€etn¢ ideovych ndvrhi atypickych zatizeni.

Navrh umisténi fidicich pracovist’ a organizacni
techniky.

Névrh kontroly.

Vypocet a ndvrh energetického hospodarstvi
(elektrickd energie, stlaCeny vzduch, technické plyny,
voda, odsavani).

10

Zpracovani energetické a materidlové bilance.

11

Néavrh sitového grafu vystavby.

12

Ekonomické zhodnoceni navrhu.

Formalizace navrhu

Zpracovani technické zpravy a vykresové
dokumentace v souladu s pfisluSnou vyhlaSkou ze
Sbirky zakonti CR o dokumentaci staveb.

Tab. 1.1 Zékladni ¢innosti pii navrhovani provozt — dilen [1]
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1.3 Vyrobek a typ vyroby

Vyrobek a typ vyroby maji zasadni vliv na technologicky projekt. Dle mnoZstvi
vyrabénych stejnych vyrobkil dé€lime vyrobu na kusovou, sériovou a hromadnou. Dle

vahy vyrobkt pak na lehkou, stiedné téZkou a téZkou.

Vyrobek v kusové vyrobé se vyrabi zpravidla jen jednou. Strojni park se sestava

z univerzdlnich strojl a je zde velky podil ruéni price a nizka efektivita.

Dilny pro sériové orientovanou vyrobu jsou €asto vybaveny progresivnéjSimi
stroji oproti vyrobé kusové. Typické je zhotovovani piipravkid pro zkrdceni doby
vyroby dané série a uspordddni stroji do linek vyrdbéjicich urcity ¢as shodny vyrobek.

Efektivita prace je vyssi neZ u kusové vyroby a organizace prace snazsi.

Vv,

Hromadnd vyroba md nejvyssi efektivitu a vyznacuje se vyrobou velkého
mnoZstvi stejnych vyrobkul. Stroje jsou pro kazdou operaci specidlni vCetné specidlnich
nastrojii. Kazd4d zména konstrukce vyrdbéného dilu vyvold cCasto piestavbu celého

stroje. Typickym zdstupcem hromadné vyroby je automobilovy primysl.

1.4 Rozmisténi stroji a pracovist’

Rozmisténi stroji a pracovist’ ve vazbé na projektovany vyrobni systém je jedna
z klicovych cinnosti projektanta v navrhovaci fazi projektu. Rozmisténi by mélo
spliovat pozadavky na optimdlni tok materidlu, Setfeni vyrobni plochy, maximalni
efektivitu vyroby pii zachovani vSech ergonomickych, bezpecnostnich a hygienickych

norem.
V soucasné teorii rozliSujeme tato zdkladni rozmisténi:

= Volné

= Technologické
* Predmétné

*  Moduldrni

* Buikové

= Kombinované [1]
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1.4.1 Volné usporadani

Volné usporadéni je k vidéni v dilndch, kde nebylo mozné urcit materialovy to
a stroje se umistovali pouze s poZadavkem na potiebny prostor. Toto uspotadani je

v mnoha nevyhovujici a nejcastéji je k vidéni v dadrzbarskych dilnéch.

=N
[P ]

. P S B
VSTUP VSTUP
<+ —_—D
VYSTUP VYSTUP
S i F
B H H

Obr. 1.2 Schéma volného uspotadani [1]

1.4.2 Technologické usporadani

Technologické uspofdddni tfidi vyrobni operace do skupin dle pouzité

technologie
a timto zplsobem se umisti i stroje. Nejvétsi nevyhodou byva komplikovany tok
materidlu a s tim spojend delsi pribézna doba vyroby.
Vyhody:

» Snaz$i zavedeni vicestrojové obsluhy

= Lepsi vyuZiti stroju

= Poruchy strojii nenarusi vyrobu

* Zména vyrobniho programu nenarusi vyrobu

= NiZ8i spotieba nastrojového vybaveni

=  Mistii se mohou specializovat dle profesi

=  Snazsi udrzba
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Nevyhody:

Komplikovany tok materidlu
Dlouhd pribézna doba vyroby
Vyssi ndklady na dopravu
Vys8i naroky na vyrobni plochu
Nutnost centrdlniho meziskladu

Zvysuje se objem obéznych prostredki [1]

G0 — L

VSTUP

VYSTUP
—

L1555 — BB BE

Obr. 1.3 Schéma technologického uspotadani [1]

1.4.3 Pfredmétné usporadani

U predmétného uspotdddni se stroje umistuji na zdklade

postupu

technologickych operaci a je typicky pfedevSim pro vyrobu sériovou. Mezi nejveétsi

vyhody tohoto usporadéni patii nizsi potfeba manipulace s materidlem.
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Vyhody:
= Zkraceni manipulacnich drah
» Zkraceni mezioperacnich Cast
» SniZeni rozpracovanosti polotovara
= Zkriceni priitbézné doby vyroby
* NiZ$i potfeba vyrobnich ploch
= Nizsi ndklady na skladovéni
= ZlepSeni operativniho fizeni vyroby

* Vedouci pracovnik méa zodpovédnost za cely vyrobni cyklus

Nevyhody:
* Zména vyrobniho programu vyvolé velké zmény ve strojnim zatizeni
» SniZzenim objemu vyroby poklesne vyuZiti stroji

= Nutnost specidlnich ndkladnych jednotcelovych stroji, néstroji a ptipravk [1]

-F

/v I VYSTUP

o o[ —B1  A-00 ==
[ F ]

Obr. 1.4 Schéma ptedmétného usporadani [1]

1.4.4 Modularni uspoiadani

Toto wuspofddani je charakteristické seskupenim stroji do sobéstacnych

technologickych celkli — moduld, které se mohou opakovat.
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Vyhody:
* Vysoka produktivita prace
»  Kratké operacni Casy
= Zkraceni prubézné doby vyroby
= Zkraceni manipulacnich drah
= ZlepSeni organizace prace

= Lepsi fizeni vyroby

Nevyhody:
» Vysokd cena strojil a zatizeni

* Vyssi ndroky na technickou ptipravu vyroby [1]

VSTUP
—

R ‘ < VYSTUP
R

Obr. 1.5 Schéma modularniho uspotradani [1]
1.4.5 Buiikové usporadani

Buiikku obvykle tvoii vysoce specializované a ndkladné zafizeni s casto
automatizovanym okolim. Projektovani buiikového uspofddani si vyzaduje peclivou

predprojektovou piipravu a poZaduje se uplné a trvalé vytiZzeni vyrobni bunky.

Vyhody:
* Vysoka produktivita prace
» Manipulace s materidlem je minimalni
=  Velmi vysokd kvality vyroby

=  Snizeni zmetkovosti
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Nevyhody:
* Velmi vysokd cena strojii a zafizeni

= Vysoké ndroky na technickou piipravu vyroby [1]

VSTUP ‘ - ‘ ‘ - ‘ VYSTUP
R R
; % ‘ . % ‘
O O
N N

Obr. 1.6 Schéma bunkového usporadani [1]

1.4.6 Kombinované usporadani

Vyse uvedené mozZnosti uspoirdddni stroji a pracovist lze kombinovat
v zavislosti na technologickych pozadavcich pldnované vyroby. Projektant tak voli

optimalni feseni, které je v souladu s vyrobni naplni podniku.

1.5 Kapacitni propocty

Kapacitni propocty vyuzivd projektant zejména pro urCeni vztahli mezi
vyrobnim programem a vyrobnim profilem, tedy mezi vyrobnimi tkoly a vyrobnimi

zdroji. [5]
Kapacitnimi vypocty lze stanovit teoretickou potiebu:

= Stroji a zafizeni

* Manipulacnich prostredkt

= Vyrobnich délnikt

»  Pomocnych délnikt

» InZenyrsko-technickych a administrativnich pracovnikli
*  Vyrobnich, spravnich, pomocnych a socidlnich ploch

* Energii [1]
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1.5.1 Stanoveni predstavitele vyrobku

Abychom mohli pldnovanou vyrobni népln aplikovat na model projektovaného
vyrobniho systému, je tfeba si zvolit predstavitele, ktery bude charakterizovat skupinu

vyrobkl s podobnymi vlastnostmi.

1.5.2 Stanoveni ¢asovych fondu

Casové fondy rucniho pracovisté, strojniho pracovisté a délnika urcuji kolik

normohodin daného zdroje ro¢né je k dispozici pro potieby kapacitnich propoct.

Rocni ¢asovy fond ru¢niho pracovisté¢ v jedné sméné je shodny jako celkovy pocet

pracovnich hodin v jedné sméné za rok a vypocteme ho: [1]
E, = (365—-52—-52—-9)-8 = 2016 hod/rok

Efektivni ro¢ni ¢asovy fond strojniho pracovisté v jedné smeéné je na rozdil od
¢asového fondu ru¢niho pracovisté poniZen o piibliZzn¢ 6% na planované opravy a

neplanované poruchy. [1]
E; =E,.— (0,04 +0,08)-E,

Efektivni ¢asovy fond délnika pocita s odectem prumérné délky dovolené a

neplanované absence.

E;=E,—(20+10)-8
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1.5.3 Vypocet poctu strojii:

p ty - N
" T60 - Es - Ss kepn

Kde: teoreticky pocet stroju [ks]

Bk vreerrreeeiee e kusovy Cas na danou operaci [Nh]

| efektivni fond stroje v jedné sméné [h/rok]

N, pocet vyrabénych kust [ks]

N PSS smeénnost strojnich pracovist’ [-]

Kpn wovveeeeiiiine koeficient prekracovani norem [-]  [1]
1.5.4 Vypocet poctu délnikii:

tgs * N
Brs = Eq 'kér “kpn

Kde: Dyeeeriiiiee teoreticky pocet vyrobnich délnika [délnik]

LK cereeenreeerreennns kusovy ¢as na danou operaci [Nh]

Eqooovveeen, efektivni fond délnika [h/rok]

|\ pocet vyrabénych kust [ks]

St sménnost rucnich pracovist’ [-]

Kpn wooveeeiiiine koeficient pfekracovani norem [-]  [1]
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1.5 Hodnoceni investic

Podstatou hodnoceni podnikatelskych prilezitosti — investic je porovnavani
vynaloZeného kapitdlu s vynosy, které investice piinese. Nutnym ptedpokladem pro

realizaci investi¢niho zaméru je podminka: [4]
Investice < SHCF
Kde: SHCF............... soucasna hodnota cash flow v obdobi t [K¢]

Kterou vypocteme:

= CF,
swcr =Y Ch
t=1

(1+ k)t
Kde: CFioeeene oCekavana hodnota cash flow v obdobi t [K¢]
K oo, sazba kapitdlovych ndkladl na investici [-]
| SRRRRRRRRRRRRRRRN obdobi 1 aZ n [rok]
| T ocCekavana Zivotnost investice [rok]

V souvislosti s vypoctem ekonomickych ukazatelli hodnoceni investic jsou

nejrozsitenéjsi metody: [4]

* Metoda vynosnosti investic
* Metoda doby splaceni
=  Metoda Cisté soucasné hodnoty investice

= Metoda vnitiniho vynosového procenta

Metoda cisté soucasné hodnoty investice je jednou ze zdkladnich metod hodnoceni
efektivnosti investic a piredstavuje rozdil mezi souCasnou hodnotou ocekdvanych

vynosil a ndklady na investici. [4]

IN

CSHI = SHCF — IN = Zn: CF:
B B £ (14 k)¢
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Pokud pii vypoétu vyjde CSHI < 0, pak je investice neefektivni a nelze takovou

investici akceptovat.

Pokud pii vypoétu vyjde CSHI > 0, pak investice efektivni je a lze ji zrealizovat.

2 Analyza problému a soucasné situace

2.1 Firma Axis a.s. Hradec Kralové

Firma Axis a.s. Hradec Kralové byla zaloZena v roce 1993. Jedna se o stfedné
velkou spolecnost o priblizné¢ 250 zaméstnancich zabyvajici se zakdzkovou vyrobou
konstrukci z oceli, montdZemi technologickych celkti v Cechdch i zahrani¢i a strojni
tidrzbou pro papirnu Mondi Stéti. Firma ma zavedeny systém fizeni jakosti ISO 9001-

2000.

Obr. 2.1 Logo firmy Axis a.s. Hradec Kralové

Vyroba se zamétuje na kusovou vyrobu svafenct a konstrukci z nerezové i
uhlikové oceli. Cilovi zdkaznici jsou prevazné z energetického odveétvi.
Firma vyrdbi filtracni jednotky, zdasobniky, tlakové nddoby, potrubi a technologické

konstrukce.
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Montézni Cinnost se zamétfuje na montdZe technologickych celkd, potrubnich
rozvodi, rekonstrukce a modifikace technologickych zatizeni. Spolecnost se specifikuje

také na dislokaci kompletnich primyslovych zdvodu.

Servisni Cinnost je zaméfena na strojni udrzbu, stfedni a generdlni opravy
strojniho zafizeni, opravu rotacniho zatizeni, vyménu loZisek, technickou diagnostiku a
odstdvkové prace.

Servisni ¢innosti je podporovdna vlastni mechanickou dilnou - obrobnou a vyrobnou

nahradnich dilu.

Obr. 2.2 Ptiklad vyroby filtraéni jednotky
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Dulezité mezniky:

1993 - zaloZeni spolec¢nosti Axis spol. s.r.o.

1995 - nékup - otevient stiediska ve Stéti

1998 - ndkup - otevieni strediska v Hradci Kralové

1999 - ziskani certifikace ISO 9001

2001 - otevfeni prvni dilny v Hradci Kralové

2004 - potizeni kompletniho firemniho informaéniho systému

2004 - otevieni druhé dilny v Hradci Krédlové

2007 - otevteni tieti dilny v Hradci Kréalové

2009 - zména organizacni struktury spole¢nosti, zména spole¢nosti na Axis a.s.
2010 - ndkup novych pozemk pro rozsiteni vystavby v Hradci Krdlové

2011 - pfedstaveni nové strategie — Rozvoj spole¢nosti

2.2 Rozsiteni vyrobnich kapacit

Firma Axis planuje roz$ifeni svych vyrobnich kapacit predevs§im v oblasti
nerezové vyroby pro svého nejvétsiho odbératele GE Energy. Tato spole¢nost je
generdlnim dodavatelem plynovych turbin pro energeticky primysl po celém svéte,
pfi¢emZ firma Axis pro ni vyrabi filtra¢ni jednotky a potrubi ptivodniho vzduchu pro

turbiny fady PTG.

Obr. 2.3 Plynova turbina PTG 25
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Rozsitenim stdvajicich vyrobnich kapacit je tedy mySlena vystavba nové
vyrobné-montazni haly zaméfené na vyrobu filtracnich jednotek, pofizeni nového
strojnih a vyrobniho vybaveni, zajisténi a zaSkoleni pracovnikli. Tato investi¢ni akce se
bude realizovat ve spolupraci s rozvojovymi fondy Evropské unie s ndizvem Operacni

program podnikdni a inovace.

2.2.1 Soucasny stav

V soucasné dobé€ je zakoupen pozemek pro vystavbu nové haly. Na pozemku se
nachdzi dva stavebni objekty, které je tfeba zbourat. Déle je vypracovana projektova
dokumentace stavby pro stavebni povoleni od firmy Adonis Projekt spol. s.r.o. Na
zéklad¢ této dokumentace jsou schvalena veskerd povoleni pro zahdjeni stavby, které se
planuje na zacatek roku 2014. Tato dokumentace slouZi jako jeden z podkladi pro tuto
praci. Dalsi stupent dokumentace, tedy dokumentaci provadéci a skute¢ného provedeni
stavby, mad za ukol zpracovat stavebni firma, kterd stavbu uskutec¢ni. Vitézem ve

vefejném vyberovém fizeni se stala spole¢nost Unistav Brno a.s.

Technologickou ¢ast fesi vySe uvedend dokumentace pro stavebni povoleni jen
okrajove, respektive ponechdva vybér stroji a zafizeni na zkuSenosti pracovnikli Axis

se soucasnou vyrobou.
2.2.2 Parametry nové haly

Pro naSi potfebu zjednodusime popis haly na tfi Cdsti; vlastni vyrobni halu,

administrativni budovu a Zivi¢né povrchy.

Nosna konstrukce vlastni vyrobni haly je navrZena ze Zelezobetonového skeletu,
vyplnéného zdivem POROTHERM. Stiecha bude plochd ze Zelezobetonovych
dutinovych paneld. Podlaha je navrzena z dritkobetonu tl. 220 mm. Vyrobni hala se
sestdvd z vlastni vyrobni plochy, mistnosti pro mofeni a pasivaci svarl, strojovny

a expedice. Vyrobni hala bude jednopodlazni.
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Administrativni budova bude jednou sténou pfipojena k vyrobni hale a bude
slouzit predev§Sim jako kancelafe pro technicko-hospodaiské pracovniky. Budova
administrativy se sestdvd z vratnice, skladu naradi, Saten, umyvaren, WC, svacindren,
mistnosti pro uklid, kotelny, elektrorozvodny a kancelafi. Administrativni budova bude

ttipodlazni.

Zivi¢né plochy pied halou budou vyuZity jako parkovisté pro zaméstnance, jako
pifjezdovd komunikace pro nakladni dopravu, pro skladovani hutniho materidlu

a odpadi, pro umisténi skladu technickych plyni pod pfistiesek z trapézovych plecht.

Celkova plocha vyrobniho aredlu 9 965,00 m’
Zastavéna plocha celkem 3 735,60 m>

Vyrobni hala 3 451,60 m?

Administrativni budova 284,00 m>

Podlahovd plocha celkem 3 553,90 m*

Vyrobni hala 3 296,5 m*

Administrativn{ budova 257,40 m’

Ziviéné plochy 4 513,00 m

Pidorysné rozméry vyrobni haly 94,05 x 36,70 m
Pidorysné rozméry administrativni budovy 9,25 x 30,70 m
Vyska vyrobni haly 15,75 m

Vyska administrativni budovy 10,60 m

Sménnost dvé smény

Planovana kapacita vyroby 50 tun/més.
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2.3 Uzemni dislokace nové haly

Nova vyrobni hala se bude nachdzet v Hradci Krédlové v ulici U Fotochemy. GPS

soufadnice pozemku jsou 50,22102° zemépisné Sitky a 15,818004° zemépisné délky.

Soucasné sidlo spole¢nosti Axis je na adrese Kydlinovska 29, 500 02, Hradec Kralové,

na této adrese se také nachdzi vyrobni aredl o celkové rozloze 8 500 m2, to znamena, ze

nova hala bude vzddlena od stavajicitho vyrobniho aredlu 100 m pies mistni komunikaci

Kydlinovska. Tato poloha m4 nasledujici vyhody.

Moznost lepSiho planovéni vyrobnich kapacit

Rychlejsi spolupraci mezi jednotlivymi dilnami

Plynulejsi zahdjeni vyroby v nové hale ve vazb¢ na zaskoleni novych
pracovnika

Lepsi koordinace dopravy dodavek materidlu i exportu vyrobkl

Nizsi hodnoty skladovych zasob

Rychlejsi informacni tok

Obr. 2.4 Uzemni dislokace nové haly
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Pro predstavu o jak veliky projekt se jednd, jsem sestavil tabulku, ktera
zachycuje vystavbu jednotlivych vyrobnich prostor v ¢ase od roku 1999 aZz po

planované investi¢ni rozsifeni v roce 2014. Jednd se o vice nez 100% navySeni.

Dilna Popis Vyrobni plocha | Rok vystavby
dilna €. 1 | vyroba svafenct a konstrukci z uhlikaté oceli 1000 m’ 1999
dilna ¢. 2 | vyroba svafencil a konstrukci z nerezové oceli 1000 m* 2006
dilna €. 3 | pfipravna materidlu - ohybani 300 m® 2007
dilna ¢. 4 | pfipravna materidlu - fezdni vodnim paprskem 250 m® 2010
dilna €. 5 |nova vyrobné-montazni hala 3000 m’ 2014

Tab. 2.1 Vyvoj vyrobnich ploch

N4zornéji tento vyvoj zobrazime v nésledujicim grafu. Dale bych rdd upozornil,
Ze se jednd pouze o vyméry ploch v centrdle Hradec Krédlové a nezahrnuji do nich
vyrobni plochy ostatnich stfedisek, respektive jediné dalsi stiedisko, které disponuje

vlastni vyrobou, je stfedisko ve St&ti.

Vyvoj vyrobnich ploch Axis a.s.

6000

5000

4000

3000 H Vyrobni plochy [m2]
2000

1000 I I I

.
1999 2006 2007 2010 2014

Graf 2.1 Vyvoj vyrobnich ploch
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2.4 Provéreni technologického toku

Jak jiZ bylo vySe naznaceno, firma Axis rozsifi svou vyrobu v nésledujicim roce.
Pro fddné navrhnuti vyrobniho systému je tieba znét, jaké vyrobni procesy bude nova
vyroba pozadovat, jaky poZadujeme vysledny produkt a jaké vstupy zajistit pro

optimdlni prib¢h vyroby.

2.4.1 Vyrobek

Prvoradou vyrobni ndplni bude vyroba filtra¢nich jednotek z nerezové oceli pro
plynové turbiny. Tyto jednotky se jiz v Hradeckych dilndch vyrdbi jiz nékolik let.
Viahove se tyto vyrobky pohybuji od 300 kg do 9 000 kg a jsou vyrobeny pfevdzné ze
svafenych plechli o tloustkidch do 12 mm. Ddéle jako minoritni vyrobni ndpli je
uvazovano s vyrobou tlakovych nddob, zdsobnikl, ocelovych konstrukci z profilové
oceli a vyrobou potrubi. Vzhledem k poZadavkim nejvétsiho zdkaznika musi byt
nerezova vyroba striktné oddélena od vyroby dilii z materidlt tf. 11. Bude se jednat o
kusovou vyrobu dle dokumentace dodané zdkaznikem. Typicky vyrobek je na piiloze

¢.1.

2.4.2 Vstupni materialy

V soucasnosti se vstupni materidly nakupuji dle americkych norem AISI nebo DIN.
Ptesnéji jde o materidl:

= AISI 304, kterému odpovida DIN 1.4301
= AISI316L, kterému odpovida DIN 1.4404

Polotovary jsou:

= plechy v tloustkach 3, 5, 8, 10, 12, 15 mm a formatech 2000 x 6000 mm
= profilova ocel s prufezem L, I, U,
= tyCe ploché a obdélnikové

* trubky beze$vé, ¢tvercové a obdélnikové profily uzaviené

Predpoklddana ro¢ni spotieba hutnich polotovari je 600 tun.
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DalSimi potfebnymi materidly jsou technické plyny a pifidavné materidly pro
svafeni. Pro metodu TIG je to argon a pro metodu MAG je to argon s malym obsahem
kysliku. Tyto plyny doddvad firma Linde v 30-ti litrovych tlakovych nddobach.
Maximélni roéni spotieba je odhadnuta na 9 000 litri. Cisténi nerezovych svarl se
provadi moficich a pasivacnich geld a roztokl s obsahem kyseliny dusi¢né a kyseliny

fluorovodikové. Pocitdme s ro¢ni spotfebou 4,5 tuny chemikalii.

2.4.3 Technologické operace

Pro pottebu ideového projektu je tieba identifikovat veskeré vyrobni operace
vedouci k findlnimu vyrobku. Na ty se musime zamé¢fit a ndsledné zvolit optimalni
vyrobni zafizeni pro danou operaci. Soupis kliCovych zafizeni pro nerezovou vyrobu

firmy Axis uvadim v tabulce 2.2.

Niazev zatizeni Parametry
Vodni paprsek PTV WJ 2060 max. rozmer plechu 6000 x 2000
Plazma Hypertherm HT 2000 max. rozmer plechu 6000 x 2000
Tabulové ntizky Durma SB 3016 max. délka stftihu 3 m
Ohranovaci lis Safan H-Brake 480t max. délka ohybu 6 m
Ohranovaci lis Durma 200t max. délka ohybu 3 m
Ctytvélcova zakruzovacka plechu 2000/16 | min. pramér 350 mm

Tab. 2.2 Stavajici strojni park

Déleni polotovarii

Déleni polotovari je =zdvislé na druhu polotovaru. Plechy délime na
hydraulickych nazkach, pdlicich strojich (plasma, laser, vodni paprsek). TycCovy
materidl délime nejCastéji na pasové pile. Firma Axis nyni disponuje technologii
tvarového paleni plasmou a vodnim paprskem. Pokud srovndme kvalitu povrchu
vypalkt jednotlivych technologii, vede si nejlépe vodni paprsek, pak laser a pak plasma.

Pokud srovndme ekonomicnost, tak je poradi opacné.
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Ohybani plecht

Vev s

Plechy ohybame na hydraulickém lisu, nejdulezitéjsi parametry tohoto stroje
jsou piitlacnd sila a maximalni délka ohybu. Firma Axis v sou¢asné dobé provozuje dva

lisy 200 tun a 480 tun.
Vrtani dér

Vrtani dér se tykd predevSim ptirub. Kazda filtratni jednotka je osazena
obdélnikovou piirubou pro piipojeni do vzduchového potrubi. Diry od urcité velikosti
lze zhotovit jiZz na pdlicim stroji nebo u velkych dér alespoii ptedpalit otvory pro
nasledné rychlejs$i dokonceni na vrtacce. Otvory je také mozné vylisovat na lochovacce,
bohuZel péleni a lisovani dér je Casto zdkaznikem zakdzéno predpisem na vykrese.
Posledni a nejcastéjsi zptsob, ktery Axis pouzivd, je vrtani dér na stojanové vrtacce

a vrtani dér pomoci ru¢ni magnetické vrtacky.
Ptiprava ploch pro svarovani

Ptipravu ploch pro svafovani (likosy) se provadi na stojanovych bruskdch nebo
ruénimi thlovymi bruskami s priméry kotouce 125 mm a 180 mm. Zhotoveni tkosu
a nésledné svareni se provadi dle svafovaci dokumentace WPS, kterou zhotovi svéreci

technolog. Tento predpis miiZe zahrnovat i predehiev materidlu pted svaifenim.
Sestaveni svafence

Jednotlivé dily svafence se sestavi dle vykresovych rozmérti a zafixuji se
bodovymi svary. V této fazi vyroby je bezpodmine¢né€ nutnd rozmérova kontrola, pokud
kontrolor objevi neshodu s vyrobni dokumentaci, je moZné svaienec rozebrat a sestavit

zZnovu.
Svarovani

Svafovani je zhotoveni nerozebiratelného spoje. Pro nerezové materidly jde
hlavné o metodu TIG a MAG. NejpouzivanéjSimi svafecimi agregaty ve firmé¢ Axis jsou
od firmy Migatronic a Fronius. Technicky plyn pro metodu TIG je argon a pro metodu

MAG je to argon s malym obsahem kysliku.
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Ocisténi od mastnoty, moieni a pasivace svarti

Po svareni dilu a po vSech mechanickych upravich se svafenec musi ocistit od
necistot a sapondtovym piipravkem zbavit mastnoty z vyroby. Dale se na oCiSténé svary
a okoli aplikuje motici roztok a nechd se pusobit po stanovenou dobu. Poté se dil
oplachne vodnim vysokotlakym mycim strojem. Proces pasivace pak prob¢hne
samovolné nebo ho urychli piisady obsazené v moficim roztoku. Moteni nerezovych
oceli ma za tikol zabranit vzniku koroze v oblasti svaril a v oblasti mechanicky, tepelné¢,

chemicky naruSenych ¢asti vyrobku. Obecné rozliSujeme tfi zédkladni zplisoby moteni.

= Mofeni pastou
=  Moieni postfikem

= Moieni ponorem v lazni
MontaZ vyrobku, kompletace

V této fazi se jednotlivé dily smontuji dohromady pomoci rozebiratelnych spojt
a osadi se veskerym vybavenim dle kusovniku. Spojuji se dily vyrobené vlastni vyrobou

a dily nakupované.
Baleni a expedice

Sestaveny dil je nutno zajistit proti poSkozeni pii preprav€, ochranit pied
pocCasim a zajistit jeho stabilitu. Vyrobek se obali plastovou folif a vloZi se do na miru
vyrobenych beden z OSB desek a zajisti se textilnimi nebo plastovymi stahovacimi

paskami se sponou.

Manipulace s materidlem

Vs oz

Pro manipulaci s materidlem pouziva firma Axis tyto manipulacni prostfedky.

»  Vysokozdvizné voziky, max. 3,5 tuny
= Mostové jefaby v haldch, max. 12 tun
= Paletizacni voziky, max. 2 tuny

* Ru¢ni manipulacni voziky, max. 500 kg
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3 Vlastni navrhy a reSeni
3.1 Kapacitni propocty
3.1.1 Vybér zastupce vyrobki

Prvotadou vyrobni ndplni bude vyroba filtra¢nich jednotek z nerezové oceli pro
plynové turbiny. Tyto jednotky se jiz v Hradeckych dilndch vyrdbi jiz nékolik let.
Viahove se tyto vyrobky pohybuji od 300 kg do 9 000 kg a jsou vyrobeny pievdzné ze
svafenych plechi o tloustkdch do 12 mm. Jako zdstupce volim vyrobek s ¢islem
vykresu GAP652, ktery je na piiloze 1. Planujeme vyrobni kapacitu 600tun vyrobkl za

rok.

Pfi kapacitnich propoctech budeme vychazet ztabulky 3.1, kterd obsahuje
plénovanou casovou ndroc¢nost jednotlivych operaci vyrobku GAP652. Tyto hodnoty

jsem ziskal od mistra nerezové vyroby.

C. Operace Casové ndro¢nost [Nh]
1 | Déleni materidlu formatovaci pilou 8
2 |Laserové paleni plechu 20
3 | Ohybani plechu 22
4 | Vrtani dér 40
5 |Ptiprava ploch pro svarovani 128
6 |Sestaveni 144
7 | Svateni dilii 98
8 | Mofeni a pasivace svaru 64
9 | ZkuSebni montdz vyrobku 76
10 | Baleni a expedice 64

Tab. 3.1 Casové ndroénost jednotlivych operaci pro predstavitele GAP 652
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3.1.2 Pocet vyrabénych kusii

N V. 600
my  3,3215

= 180 ks /rok

3.1.3 Roc¢ni vyuzitelné ¢asové fondy

Rocéni ¢asovy fond ruéniho pracovisté v jedné smené:

E, = (365—52—-52—-9)-8=2016 hod/rok

Roc¢ni casovy fond strojniho pracovisté v jedné sméné¢:
Es=E,.—0,05-E, =2016 —0,05-2016 = 1915 hod/rok
Efektivni ¢asovy fond dé€lnika:

E; =E,— (20 +10) -8 = 1776 hod/rok

3.1.4 Stanoveni po¢tu strojua a vyrobnich délnikua
N = 180 ks, Eg = 1915 hod /rok ,Eq = 1776 hod /Tok ,Ss = 2,5, = 2,kpy

Stanoveni poctu stroji pro prvni operaci

b __taN __ 8-180
- Seky,  1915-2-1,1

= 0,342; Py, = 1stroj

Stanoveni poctu strojii pro druhou operaci

tkz "N 20-180 .
P, = = = 0,855; P, = 1 st
th2 Es-Sskpn 1915-2-1,1 sk2 stroj

Stanoveni poctu stroju pro tfeti operaci

tez " N 22-180 .
th3 Eg-Ss-kp, 1915-2-11 sk3 stroj
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Stanoveni poctu strojii pro ¢tvrtou operaci

p__taN _ 40-180
T Ee-Serkpy  1915-2-1,1

= 1,709; Pgy = 2 stroje

Stanoveni poctu vyrobnich délnikli pro patou operaci

_ tN 128-180
CEgc Sk, 1776-2-1,1

Dy« = 5,897; Dyss = 6 pracovnikl

Stanoveni poctu vyrobnich délnikii pro Sestou operaci

_ tge'N 144-180
CEyc Sk, 1776-2-1,1

Dy = 6,634; Dygsr = 6 pracovnikl

Stanoveni poctu vyrobnich délnikti pro sedmou operaci

te7 " N 98 - 180 N
Pvr = Eq Sy kpn ~1776-2- 1,1 = 4,515; Dy7s, = 4 pracovnici

Stanoveni poctu vyrobnich délnikti pro osmou operaci

tie'N 64180

Do = =
"8 T Ey Sy kpn  1776-2-11

= 2,948; Dygs = 3 pracovnici

Stanoveni poctu vyrobnich délnikl pro devatou operaci

tyo N 76+ 180

D = =
T Ey Sy kpy  1776-2-11

= 3,501; Dyosr = 3 pracovnici

Stanoveni poctu vyrobnich délnikli pro desitou operaci

teio N 64 - 180
D = =
O Ey Sy kyn  1776-2-1,1

= 2,940; Dy,osx = 3 pracovnici
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3.1.5 Stanoveni poctu kontrolori, skladnikii a mistri

Pti stanoveni poctu kontrolort, skladnikl a mistri vychazime z doporu¢enych

procentudlnich hodnot D dle (1)

Stanoveni poctu pracovnikt technické kontroly

Dy = 0,06 Dy, = 0,06-30 = 1,800; Dgs = 2 pracovnici
Stanoveni poctu skladnikli

Dg = 0,08-Dy, = 0,08-30 = 2,400; Dgg, = 2 pracovnici
Stanoveni poc¢tu mistrii

Dy =0,13-Dy, = 0,13-30 = 3,900; Dy = 4 pracovnici

3.1.6 Shrnuti vypocitanych hodnot

Pro ptehlednost uvddim vypocitané mnoZstvi potfebnych stroju v tabulce 3.2.

Stroj Navrhnuty pocet
Formatovaci pila 1 ks
Laser pro paleni plechli 1 ks
Ohranovaci lis 1 ks
Vrtacka 2 ks
Svarecka 4 ks

Tab. 3.2 Pocty navrhnutych stroji
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Pro ptehlednost uvddim vypocitané mnoZstvi potiebnych pracovniki v tabulce 3.3.

Pracovnik Navrhnuty pocet pro jednu sménu
Obsluha laseru 1 pracovnik
Obsluha ohranovaciho lisu 1 pracovnik
Zamecnik 16 pracovnikl
Svarec 4 pracovnici
Technickd kontrola 2 pracovnici
Skladnik 2 pracovnici
Mistr 4 pracovnici
Celkem 30 pracovnikl

Tab. 3.3 Navrh poctu pracovnikt

3.2 Zpracovani layoutu ideového projektu

Layout nové vyrobni haly je na pfiloze 2. Do layoutu jsem zanesl technologicky
tok pomoci Sipek, navrh skladového hospodarstvi, jednotlivé stroje a manipulacni
prostiedky. Halu jsem rozdé¢lil na pfipravnu materidlu, svafovnu, mistnosti pro ¢isténi

a moteni povrchli, montovnu a expedici.

Vzhledem k technologickym pozadavkiim vyroby uvedenych v kapitole 2 navrhuji

pofizeni vybaveni haly dle tabulky 3.4.

Popis Typ Vyrobce Pocet ks
Laser TruLaser 5060 (LL19) | Trumpf 1
Ohranovaci lis TruBend 6050 Trumpf 1
Svarecka TIG P1250 HP-W Migatronic 8
Svatrecka poloautomat | TPS 4000 Fronius 4
Vrtacka VS32 VS32 SATURN Heltos 1
Vrtacka VR4 73050x16 ELI 1
Pédsova pila BS - 229HV Unimax 1
Manipulacni vozik Nosnost 25t Tebeco 1
Manipulacni vozik Nosnost 10t Tebeco 3
VZV 4t H 40 D (BR 394) Linde 1
VZV 8t H 100 D (BR 359) Linde 1

Tab. 3.4 NavrZené typy strojil
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3.2.1 Skladové hospodarstvi

Hala bude disponovat tfemi druhy skladd, skladem hutnich polotovarti, skladem
naradi a skladem technickych plynt. Sklad hutnich polotovarti navrhuji zhotovit podél
severovychodni zdi budovy a bude mit podobu ocelovych stojanii s patry pro snadny
piistup vysokozdviznych voziki. Sklad nafadi bude i skladem drobnych dilti a bude
temperovany. Je soucdsti pfizemi administrativni budovy. Sklad technickych plynt
navrhuji zhotovit z ocelové konstrukce zastfeSené trapézovym plechem. Dle platné

legislativy musi tento sklad byt umistén alespon 10 metrti od budovy.
Manipulace s materidlem

Hlavni vstupni a vystupni vrata budou rolovaci s §itkou 5 950 mm a vySkou
7000 mm. Pro transport hutniho materidlu do haly navrhuji pofidit dvojici
vysokozdviznych vozikli o kapacitich 4 a 8 tun. Manipulace v hale je zajiSténa
mostovymi jefdby v podélném sméru a t€zkotondznimi kolejovymi voziky ve sméru
pficném. Posledni mostovy jefdb a vozik maji nosnost 25 tun. ZvySe uvedeného
vyplyvd4, Ze maximdlni parametry vyrobku mohou byt 5500 x 6 000 mm a 25 tun.
BéZzné nadkladni automobily maji rozmér (d x § x v) 13,6 x 2,48 x 2,8, to znamen4d, Ze

fidi¢ bez problémi zacouvd i pod jetdb 25 tun.

3.2.2 Popis technologického toku

Pomoci vysokozdvizného voziku dopravime plechy na laser, kde se zhotovi
tvarové vypalky a jejich ¢ast se ddle zpracovdvd na ohranovacim lise. Tyto dily a
pfipadny tyCovy materidl putuje do svafovny, kde se nafeZze na pdsové pile nebo
probéhne vrtdni dér. Ve svafovné se provede piiprava pro svarovdni, sestaveni a
svareni. Svafenec ddle putuje do mistnosti na o€iSténi a mofeni. V montovné se ociSténé

dily sestavi a pak putuji k zabaleni na expedici.
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3.2.3 Navrh bezpecnostnich opatreni

Ochrénit zdravi pracovnika pfi vykondvani svého zaméstndni je velice duleZité a
obecn¢ lze fici, ze veSkerd bezpecCnostni opatieni se zavadéji na zdkladé zhodnoceni

rizik vzniku drazu. Zékladni pravidla, kterd by méla v nové hale platit, jsou:

= Obuv s ocelovou Spi¢kou maji vSichni pracovnici pohybujici se ve vyrobé
= Pfi brouSeni se nosi ochranné bryle

* Pii pohybu v oblasti hutniho skladu se nosi vystrazna vesta

= Nikdy se nestoji pod zavéSenym bfemenem

» Pfi prici ve vysce nad 1,5 m je tieba zajisténi proti padu

* Pracovnici mofirny nosi chemicky odolny od¢év a ochranny §tit

4 Technicko-ekonomické zhodnoceni

4.1 Ekonomické prinosy

Kazdy investicni projekt musi pro investora piinaset uzitek vycisleny
v penéZznich jednotkdch, proto provedeme technicko-ekonomické zhodnoceni projektu.

PouZijeme metodu Cisté soucasné hodnoty investice.
Pro vypocet bude platit nasledujici model.

* V hodinové sazbé d¢lnika jsou imérné zahrnuty veSkeré ptimé, nepitimé néklady
nové haly a marze ve vysi 30 K¢/hod

» Kazdy kilogram oceli zpracovany v nové hale bude prodan s marzi 7 K¢/kg

» [Investi¢ni projekt bude dotovan z fondi Evropské unie ve tfech ro¢nich
splatkach ve vysi 10 000 000 K¢

* QOdpisy budou linearni s odpisovym obdobim v délce 10 let

* Podnikova diskontni sazba je 8%
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Nejdiive stanovime vySi jednordzové investice, viz tabulka 4.1.

Investi¢ni vydaj Hodnota
Nékup pozemkl 12 000 000 K¢
Vystavba haly 79 600 000 K¢
Technologické a manipulacni vybaveni 54 500 000 K¢
Poftizeni IT technologie 3 500 000 K¢
Celkem 149 600 000 K¢

Tab. 4.1 Jednorazové investice

Ro¢ni ptijmy z hodinové sazby vyrobniho délnika:

M, = 30 Kc¢/hod

Pp,=E;"D,-S,-My;=1776-30-2-30 = 3196 800 K¢/rok

Ro¢ni piijmy z kilogramu materidlu:

Vig = 600 000 kg/rok; My = 7 Kc/kg

Prat = Vig * Mmar = 600 000 - 7 = 4 200 000 K&/rok

Dile si spocitame cash flow v jednotlivych letech a celkovou souc¢asnou hodnotu cash

flow v tabulce 4.2.

Tab. 4.2 Vypocet SHCF
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Ro¢ni piijmy
t zEU zhodin z materidlu odpisy CFt SHCF t
1| 10000000Ke | 3196800Ke¢ | 4200000Ke [ 14950000 K¢ | 32346 800 K¢ 29950 741 K&
2 | 10000000Ke [ 3196800Ke | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 32346 800 Ké 27732 167 K¢
3| 10000000Ke | 3196800KeE | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 32346 800 K¢ 25677 933 K¢
4 - K& | 3196800Ke | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 22346 800 Ké 16 425 565 K¢
5 - K¢ | 3196800Ke¢ | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 22346 800 K¢ 15208 857 K&
6 - Ke&| 3196800Ke | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 22346 800 Ké 14 082 275 K¢
7 - K& | 3196800Ke | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 22346 800 Ké 13039 143 K¢
8 - K¢ | 3196800Ke¢ | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 22346 800 K& 12073 281 K¢
9 - Ke| 3196800Ke | 4200000Ke [ 14950000 Ke | 22346 800 Ké 11 178 964 K¢
10 - K¢ | 3196800Ke¢ | 4200000Ke [ 14950000 K¢ | 22346 800 K¢ 10 350 892 K¢
Celkem 175719 817 K&




A dosadime zjiSténé hodnoty do vzorce pro vypocet Cisté soucasné hodnoty investice.

SHCF = 175719817 K¢; IN = 149 600 000 K¢; n = 10; kK = 0,08

n

“ CF,

CSHI = Z—t— IN = SHCF —IN = 175719817 — 149 600 000 =
e 1+ k)

=26 119817 K¢

JelikoZ nam CSHI vysla kladnd, mizeme konstatovat, Ze z ekonomického hlediska l1ze

tuto investici pfijmout.

4.2 Piinosy z technického hlediska

Vystavba nové vyrobné-montazni haly pro firmu Axis pfinese nejen rozsireni
vyrobnich kapacit, ale také jisté inovace. Dé€leni ocelovych plechli pomoci laserového
paprsku bude pro Axis novou technologii, kterd ptinese vyssi efektivnost nez déleni
vodnim paprskem pii zachovani piiznivych provoznich ndkladl. Nova hala bude
disponovat doposud nejvétsi vyrobni plochou firmy a bude pln€ uzptisobena planované
produkci. Nejveétsi prinos vidim v propracovaném systému manipulace s materidlem a

vyrobky nad 2 000 kg.
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Zavér

Firma axis a.s. Hradec Krdlové je jedna z mdla vyrobnich podnikd v Hradci
Kralové mi dala mozZnost zaméfit svou bakalédiskou praci s ndzvem Ideovy projekt pro

novou vyrobné-montazni halu firmy Axis a.s. Hradec Kralové na planovanou investi¢ni

vystavbu nové haly pro vyrobu nerezovych svafencu.

Samotna bakaldrska prace je ¢lenéna do Ctyf hlavnich kapitol. V prvni kapitole

se zabyvam teoretickymi podklady pro potieby bakalarské prace.

V druhé kapitole pak provadim analyzu soucasné situace a zjiSténi vstupnich
udaji pro navrhovou Cast prace vcetné provefeni stavajiciho technologického toku,

ktery je zdkladem pro ideovy projekt nové haly.

Ve tieti kapitole se vénuji navrhovani poctu strojii, pracovist’ a délnikd pomoci
kapacitnich propoctii, zpracovani layoutu vcetné ndvrhu skladového hospodaistvi

a manipulace s materidlem.

Ve cCtvrté kapitole vénuji pozornost vypoctu technicko-ekonomického

zhodnoceni ideového projektu pomoci metody €isté soucasné hodnoty investice.

Z prace tedy vznikl ideovy névrh technologického toku vytvofeny na zakladé
poznatkii ziskanych z praxe, pocty a typy navrzenych stroji a dé€lnikl,, podloZeny

ekonomickym zhodnocenim.
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