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ABSTRAKT

Cilem této prace je nalezeni metody jak uspofit pfi vyrobé hasiciho pfistroje za
pfedpokladu, Ze nedojde ke zhorSeni jakosti vyrobku. Jsou posuzovany dvé metody.
Metoda A je stavajici metoda. Metoda B je navrhovand metoda. Souc¢ésti porovnani obou
metod je cenova kalkulace Casti hasiciho pfistroje, kde ma dojit k dspotfe. U navrhované
metody je také vypoctena doba nédvratnosti v piipadé zakoupeni nového zatizeni.

Klicova slova

hasici pfistroj, metoda MAG, svitek plechu

ABSTRACT

The aim of this work is to find methods how to save in the manufacture of fire extinguisher
provided that there is no deterioration in the quality of the product. They are considered
two methods. Method A is the current method. Method B is the proposed method. The part
of the comparison of the two methods is the price calculation of the fire extinguisher,
which has led to savings. In the proposed method time of returns is also calculated when
new equipment is being bought.
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fire extinguisher, MAG method , roll of metal sheet
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UVOD

Dilo bylo sepsano na zdkladé ukolu zlevnit vyrobni ndklady na vyrobu hasiciho pfistroje
ve firmé Hastex & Haspr. Cenu hasiciho pfistroje je tieba sniZit kviili konkurenénimu boji,
zejména dovozem hotovych hasicich pfistrojii ze zahranici. Na toto téma bylo poZadovano
feSeni. K feSeni tkolu bylo tfeba pfedevSim ziskat pfedstavu o stdvajicim stavu vyroby
v této stredné velké strojirenské firmé. Exkurze ve firmé byla tedy nedilnou soucésti pro
vypracovani ndvrhu feSeni. Hlavnim bodem je ro¢ni objem vyroby, ktery tvoii zhruba
20 000 ks / rok. Cilem této price je upravit technologii vyroby tak, aby byla zajiSténa
stavajici jakost vyrobkli a zdroven sniZit jejich cenu. VétSina informaci potifebnych
k vypracovani prace byla poskytnuta firmou. Ne vSechny udaje si firma prala zvefejnit,
proto nebudou v této praci hlavnim pfedmétem a nebudou zvefejnény. Ve spoluprici
s podklady firmy se podafilo nalézt feSeni Upravy technologie vyroby hasiciho pfistroje.
Vhodnost feSeni je nutné ovéfit vypoctem. V zdvéru price je ekonomické zhodnoceni
stavajici a navrhované varianty. Cena bude porovndna se stdvajicim zplisobem vyroby a
navrhovanym zptisobem vyroby. Uspora vznikld navrhovanym feSenim je dileZitym
kritériem pro nakup nového zafizeni.

!
i
Is

X

Obr. Hasici pfistroj praSkovy 6 kg — P6Te.
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1 STAVAJICI STAV VYROBY VE STREDNE VELKE
STROJIRENSKE FIRME

Hastex & Haspr je spolec¢nost s ru¢enim omezenym je ¢lenem SdruZeni vyrobct hasicich
piistrojii se sidlem v Pardubicich a mezindrodni Profesni komory poZzarni ochrany se
sidlem v Praze. Firma disponuje zhruba stovkou kvalifikovanych pracovnikll. Jedna se o
pomérné flexibilni spolecnost, kterd ve svém oboru vyrabi nejbéznéjsi a nejprodavanéjsi
vyrobky velkym a vyznamnym podnikiim v CR, ale také je schopna vyhovét drobnym
zékaznikiim. Objem ro¢ni vyroby je velmi zavisly na ziskanych zakdzkach, ale praimérna
hodnota vyrobenych hasicich piistroji nehledé na typ se pohybuje okolo 20 000 ks / rok

[1].
1.1 Historie firmy Hastex & Haspr

Od roku 1992 jakozto vyhradni zastupce tehdejiiho nejvétstho Ceskoslovenského vyrobce
hasicich piistrojii spole¢nosti Kodreta Stefanov. Jiz v roce 1994 uvedla na trh svij prvni
hasici piistroj a stala se tak oficidlnim vyrobcem hasicich piistroji v Ceské republice.
Béhem uplynulych let pfibyvaly zkuSenosti a ve vyrobnim programu se formovaly dalsi
schvédlené typy hasicich pfistroji. Tomuto vyrobnimu programu odpovidd i moderni
vybaveni strojového parku, mnohdy zastoupené unikdtnimi stroji [1].

1.2 Vyrobni sortiment firmy

Po dvacetileté praxi firma nabizi uceleny sortiment prenosnych i pojizdnych hasicich
pristrojii, nékteré z hasicich piistrojii jsou zobrazeny na obr. 1.1-1.3. Krom¢ vyroby
hasicich pfistroju, certifikovanych podle pfislusnych evropskych norem, provadi i
kompletni servis a revize. Po celé CR byla vybudovdna servisni stiediska, kterd v
pravidelnych intervalech zajistuji jak kontroly, tak i ddrzbu produkce v rdmci platné
legislativy. V neposledni fad¢ nabizi krom¢& vyrobni a servisni Cinnosti i ostatni sluzby a
vyrobky z oblasti poZarni ochrany a koordinatora bezpec¢nosti a ochrany zdravi pfi prici na
stavbach. ZabezpecCuje a vybavuje hasi¢ské zachranné sbory, provadi pozarni zajisténi
budov a poskytuje Skolici a poradenskou ¢innost v dané oblasti [1, 2].

Obr. 1.1 Hasici pfistroj CO2, neboli sné¢hovy, typ S 2 H [2].
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Obr. 1.3 Pojizdny hasici piistroj pénovy, typ VP50Te [2].

1.3 Idea firmy

Zakladni ideou této Ceské firmy je kvalita vyrobkil. Spolecnost Hastex & Haspr celi veliké
konkurenci ze zahrani¢f a to predeviim z Asie. Cesky trh je zasycovan konkurenénimi
vyrobky, které jsou znacné levnégjsi, ale zpravidla nekvalitni a mnohdy nemaji prodejci
téchto hasicich pfistroji zastoupeni na provadéni servisu a revizi. Ale jak uz byva zvykem,
zpusob jak zlevnit vyrobu aniZ by doSlo ke sniZeni kvality. Timto zpiisobem by bylo
mozné potlacit konkurenci a ziskat nové zakazniky [1, 2].
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2 DETAILNI ROZBOR TE(;HNOL()GICKEHO PROCESU
JEDNOHO TYPU HASICIHO PRISTROJE

Sortiment vyrabénych hasicich piistroju je vysoky. Technologie vyroby jednotlivych typl
hasicich piistrojti je v zdsad¢ stejnd, ale pro sezndmeni s vyrobnim postupem bude lepsi
vybrat urcity typ hasiciho pfistroje.

2.1 Vybér urcitého typu hasiciho pristroje

Vv s

Ve spoluprici s firmou byl vybrdn nejbéZnéjSi a nejproddvanéjsi typ, hasici pfistroj
praskovy 6 kg — P6Te. Pro svou univerzdlnost ma Siroké vyuziti v primyslu i
domécnostech. Hasici ptistroj obsahuje 6 kg hasiciho prasku ABC, ktery je pod neustdlym
tlakem. Tlak je mozné kontrolovat na manometru instalovaném ve ventilu pfistroje.
Vyrobcem udédvané udaje jsou uvedeny v tabulce 2.1.

Tab. 2.1 Udaje vyrobce — hasici piistroj praskovy 6 kg — P6Te [2].

Mnozstvi naplné 6 kg

Teplotni funkéni rozsah Od -30 °C, do +60 °C
Minimalni hasici u¢inek 21A, 183B, C
Pouzitelnost na tiidu pozart A, B, C

Priimér nadoby 150 mm

Vyska 570 mm

Celkova hmotnost 9,8 kg

HASICI PRISTROY

Obr. 2.2 Hasici pfistroj praskovy 6 kg — P6Te [2].
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2.2 Technologicky postup vyroby hasiciho pristroje praskového

Hasici pristroj se skladd zhruba z desitky soucdsti. VéEtSina soucasti je vyrdbéna piimo
firmou Hastex & Haspr, zbytek soucasti je vyrabéno v kooperacich. Protoze si firma
nepieje zvefejiiovat typy stroji a detailni hodnoty technologického postupu, nebudou zde
uvadény. V tabulce 2.3 byl vyhotoven hruby technologicky postup, ktery poslouzi
k ptedstavé o vyrob¢ hasiciho pfistroje [3].

Tab. 2.3 Hruby technologicky postup [3].

Cislo Nazev operace Nazev pracovisté Popis ¢innosti
operace
1/1 Svatovani Bodovd svifecka | iy i chyty k plésti nddoby
odporova
/9 Ravent Razidlo Vyrazit Vyrol?nl ¢islo na plast
nadoby
Y Svafovaci agregat Svafit spodni a horni vicko
313 Svafovdni COo2 k pl&ti nddoby
Nédoby nasroubovat dnem
474 Tlakové zkouska Tlakové Cerpadlo vzhlru na tlakové zatizeni.
Tlakovat na 2,5 MPa.
VysSroubovat nadobu z tlakového
» - . zatizeni, vylit vodu, vlozit do
575 Vyliti a suseni Susicka sugicky.
6/6 Tryskani Tryskaci zatizeni Vlozit do tryskaciho zatizeni.
717 Barven{ Lakovna Uchytit na haky — nanést
komaxitovou barvu.
8/8 Vypalovéni barvy Elektricka pec Vypalovat barvu v peci.
9/9 Plnéni Plnici zafizent Plnit nddobu hasicim praskem
ABC.
10/ 10 Montaz Montazni pracoviste Namontovat tlakovy ventil.
11/11 Tlakovéni Tlakové zafizeni. Natlakovat hasici pfistroj pres

tlakovy ventil na 1,5 az 1,7 MPa.
Zajistit tlakovy ventil zardzkou.

Plnici plyn — dusik.
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Cislo Nazev operace Nazev pracovisté Popis ¢innosti
operace
12/12 Montéaz MontaZni pracovisté Namontovat tlakovou hadici.
. v o Nalepit nalepku s pokyny
13/13 Lepeni Montédzni pracovisté k pouZitf hasiciho pffstroje.
14/ 14 Kontrola Kontrolni pracovisté Vlzualn.e ZkOl’ltvl‘,OIOV.at stav
hasiciho pfistroje.

_ Rovnat do beden a

15/15 Expedice Sklad )
umistit na sklad.

2.3 Vyroba tlakové nadoby hasiciho pristroje

Jak jiZ bylo feceno, vétSina soucasti je vyrabéna firmou a zbytek je vyrdabén v kooperacich.
Hasici pfistroj je tlakova nadoba, kterd se skldda ze tfech zdkladnich ¢asti: spodni vicko,
plast’ nddoby a horni vicko. Svarenim téchto ti{ dil¢ich ¢asti vznikne tlakova nadoba.

HORNI VICKO

T PLAST NADOBY

»

VICKO

SPODN

Obr. 2.4 Nékres nadoby hasiciho pfistroje.
2.3.1 Vyroba spodniho vicka

Vyroba spodniho vicka je provddéna na vystiednikovém lisu. Polotovarem je svitek plechu
o tloustce 1,5 mm a Sifce 190 mm. Jednd se o nizkouhlikovou nelegovanou ocel. Na jeden
zdvih jsou provedeny dvé operace. V prvni operaci je vystfiZen rondel o priméru 150 mm.
V druhé operaci je provedeno tvaieni. Tuto soucdst kaliSkového typu je tieba opatfit
spodnimi ,,nozkami*. NoZky jsou zhotoveny tvdfecim nastrojem také na vystfednikovém
lisu na jeden zdvih v jedné operaci. Prostiedni nozka je zrcadlové pievracena vzhledem
k ostatnim, je to z divodu rozloZzeni tlaku v nddob¢ [3].
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N

Obr. 2.5 Nékres spodniho vicka s prolisovanymi nozkami.
2.3.2 Vyroba plasté nadoby

P14st’ tlakové nadoby je vytvaren z trubkového polotovaru se svétlosti 150 mm a tloustkou
stény 1,5 mm. Trubky jsou d€leny na pasové pile na délku 410 mm. Konce ufiznutého
polotovaru je nutné upravit na stroji, ve firmé se pouzivd vyrazu ,.entlovani*. Pod pojmem
entlovani se rozumi zacisténi koncu trubek a kalibrace, tato operace zajistuje kruhovitost
soucdsti, je nutnd pro bezproblémové sesazeni vicek a plasté nadoby. DalSi operaci je
piivafeni uchytek, tzv. ,ousek”, bodovou svéafeCkou na vnéjsi plochu trubkového
polotovaru. Ouska slouZi pro zavéSeni na sténu. Posledni operaci pfi zhotovovéni plasté
nadoby je vyraZeni vyrobniho ¢isla. Vyrobni Cislo se vyrdzi na horni ¢ast plasté nadoby
tak, aby bylo Citelné na zavéSeném hasicim pfistroji [3].

Obr. 2.6 Nékres plasté nadoby.
2.3.3 Vyroba horniho vicka

Vyroba horniho vicka probiha velice podobné jako vyroba spodniho vi€ka. Prvni operaci
na vystfednikovém lisu je dérovani, druhd operace zahrnuje vystfizeni rondele o praméru
150 mm. Tteti operaci je tvafeni. Vznikld soucést typu kaliSku s otvorem ve stiedu je
svafena s hrdlem hasiciho pfistroje. Hrdlo hasictho pfistroje je kratky Cep s vnitinim
zavitem M30 x 1,5, tato soucdst je vyrdbéna v kooperaci. Po peclivéjsSim prozkoumani
hrdla je moZné si vSimnout nepatrného dilku na vnéjSim primeéru hrdla. Tento dtlek
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oznacuje zacatek zdvitu, slouzi tedy ke sprivnému umisténi polohy pti svafovani naddoby.
Zajisténi urcité polohy hrdla je nutné pro montaz pakového ventilu s manometrem, ktery
ma byt umistén tak, aby paka ventilu byla rovnobéZznd se zdi, na které je hasici pfistroj
zavesen [3].

Obr. 2.7 Nakres horniho vicka.
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3 PODMINKY PRO ZLEVNENI VYROBY

Jak jiz bylo feceno, cilem firmy je neubirat na kvalit¢ vyrobkl, ale zdaroven
konkurenceschopnost zahrani¢énim vyrobcim hasicich piistroji. Pokud maji byt splnény
ob¢ tyto podminky, vyrobky musi byt vyrabény stdle se stejnou ¢i vyssi kvalitou, ale musi
se zlevnit.

3.1. Kde lze usporit

Uspofit by se dalo urcité na vice mistech. Napiiklad sniZit cenu doddvanych soucastek
z kooperace. Uspora by to sice byla, ale na cenu koneéného vyrobku by to nemélo vyznam.
Je tieba projit si jednotlivé ndklady na vyrobu a zjistit, kde by se dalo uspofit nejvice a jak
toho docilit. Jako prvni a nejvyznamnéjSi ndkladovou polozkou se ukdzal ndkup
trubkového polotovaru na plast’ nddoby hasiciho piistroje. Dal$i dsporou by pfichdzelo v
uvahu nahrazeni kooperace vlastni vyrobou, ale pokud by sériovost ziistala jaka je, tedy asi
20 000 ks / rok, vlastni vyroba by se nevyplatila.

3.2. Nahrazeni stavajiciho polotovaru pro plast’ hasiciho pristroje

Vyroba z trubkového polotovaru doddvaného v délce 6000 mm pro vyrobu nddoby
hasiciho pfistroje je velice jednoduché, ale finan¢né€ nerozumné feseni. Je tedy tieba nalézt
jiny zptisob vytvoteni polotovaru nddoby kruhového prifezu.

Nabidlo se feSeni vytvofit trubkovy polotovar na specidlni vyrobni lince. Polotovarem pro
vyrobu trubek na této lince je svitek plechu. Vyrobni linka pracuje automaticky, je zde
zapotiebi jednoho pracovnika. Po nastaveni linky stac¢i zavést svitek plechu k poddvacimu
zafizeni a linka déle pracuje automaticky. Na vyrobni lince je svitek plechu sto¢en pomoci
valct do tvaru trubky, nésleduje svaieni. Svarovani je provadéno svafovacim automatem.
Svatuje se metodou MAG. Takto vznikla trubka postupuje dale po lince, kde je nejprve
nuz, ktery odstrani nadbyte¢ny svarovy kov. Ddle je fréza, kterd odstrani nerovnosti po
obrobeni noZzem a vyhladi tak povrch trubky. Ob¢ predeslé operace jsou provadény na
vnéjsi strané trubky kvili vzhledu hasiciho piistroje. Vnitini ¢ast nddoby neni tieba
upravovat, povrch svaru ackoli nerovnomérny nepusobi Zidné problémy pii funkci
hasictho pfistroje. Pfedposledni operaci je kalibrace trubek a posledni operaci je déleni
trubek na délku.

(%

Tloustka plechu je 1,5 mm. Svitek plechu méa charakteristickou Sitku 470 mm, to odpovida
primeéru trubky 150 mm. Trubkovy polotovar je délen na délku 410 mm.

Pro lepsi piedstavu jsou na obrazcich 3.1 — 3.4 zobrazeny nékteré operace linky na vyrobu
trubek z jiné strojirenské firmy [4, 5].
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Obr. 3.2 Podélné svarfovani metodou MAG.
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Obr. 3.4 Vn¢jsi pohled na povrch plasté hasiciho pfistroje, zde jiZz s navafenymi drzaky na
sténu.
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4 ROZBOR SVAROVACI OPERACE

Rozebiranou svarovaci operaci je plast’ hasiciho pfistroje, ktery je svafovdn svafovacim
automatem metodou MAG. Svafovani je soucdsti automatické linky na vyrobu trubek.
Ostatni svafovaci operace jako napiiklad svafovani hrdla a horniho vicka hasiciho pfistroje
nejsou predmétem zqjmu.

4.1 Vypocet uhlikového ekvivalentu

Uhlikovy ekvivalent slouZi k posouzeni nutnosti pfedehfevu materidlu. Vypocet je zavisly
na chemickém slozeni oceli. Pfedehiev je nutny, pokud je hodnota uhlikového ekvivalentu
vyS$i jak 0,45. Predpokladem je vyroba z nizkouhlikové oceli. Sirokd pasové ocel, plech
védlcovany za studena jakosti DCO1 dle normy CSN EN 10131 [6].

Druh povrchu materiélu:

Jsou dovoleny vady, které neovlivni tvéfitelnost, nebo nandseni povlakti na povrch, jako
jsou péry, méelké prohlubné, nepatrné ryhy, Skrdbance a nepatrné zabarveni [7].

Chemické sloZeni oceli [7]:

e C<0,12 %,
e M,<0,6 %,
e P<0,045 %,
e S5<0,045 %.

Uhlikovy ekvivalent [8]:

M, C.+M,+V N,+C, (4.1)
o =C+—2+ +
6 5 15

Cekv - .. uhlikovy ekvivalent [-],
C, M, C, M,, V,N;j, C, ... chemické prvky [%].

C. :0’12+%+0+0+0+0+0
6 15

C,, =022<045

Z uvedeného vypoctu uhlikového ekvivalentu vyplyva, zZe piedehfev neni tieba.
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5 TECHNICKO-EKONOMICKE POSOUZENI

Technicko-ekonomickym posouzenim se rozumi porovnani variant vyroby plasté hasiciho
pristroje. Ob¢& varianty porovname z hlediska ndro¢nosti vyroby, vyrobniho casu a
predevsim ceny plasté hasiciho pfistroje. DuleZitym kritériem pro vybér spravné varianty
je doba ndvratnosti zakoupeného stroje [9].

K porovndvani obou variant budou pouzity zdkladni technické parametry stroji. Do
porovnani z hlediska ceny je zahrnuta cena materidlu a spotieba elektrické energie. Do této
ceny neni zapocitdn spotifebni materidl jako naptiklad svafeci drat nebo listy pasové pily.
Délnik je v obou piipadech jeden, plat délnika neni zapocitin do ceny plasté hasiciho
pfistroje.

5.1 Varianta A

Vyroba plasté hasiciho pfistroje z trubkového polotovaru. Polotovar je trubka praiméru 150
mm s tlousStkou stény 2 mm a délkou 6000 mm. Cena trubky je 20 K¢ / kg vcetn¢ dopravy,
tato cena byla zjiSténa na zdkladé poptavky u firmy JAKL Karvind, a.s. D¢leni je
provadéno na pasové automatické pile. Délka piifezu je 410 mm. Je tfeba upozornit na
nevyuzity zbytek trubky tedy odpad, ktery je zohlednén ve vypoctech. Stroj je obsluhovan
jednim dé€lnikem. Délnik vklada trubky do podadvaciho zafizeni pily a skldda piifezy na
paletu. Touto variantou se vyrobi v priméru 70 piifezii za 1 hodinu. Piikon stroje je 6,55
kW [3].

£110

b6
9150

P
P

Obr. 5.1 Nékres plaste hasiciho pfistroje — varianta A.
Vypocet ceny plasté hasiciho pristroje
1. Hmotnost plasté hasiciho pfistroje:

e  Hmotnost 1 m trubky je 7,253 kg, ddno vyrobcem JAKL Karvind, a.s.
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m, =m, l » (5.2)
m, ... hmotnost plasté hasiciho piistroje [kg],
my ... m&rnd hmotnost trubky [kg/m],
lp...délka ptifezu [m].
_ 7,253 0.41
P
m, = 2,974 kg
2. Pocet ptitezl z jedné trubky:
L (53)
p=-"
lP
p ... pocet ptitezl [ks],
l; ... délka trubky [m].
_ 6
P 0,41
p=14,6=14 ks
3. Hmotnost odpadu z jedné trubky:
m,=m,-l—m, p (5.4)
m, ... hmotnost odpadu z jedné trubky [kg].
m, =7,253-6-2974-14
m, =1,882 kg
4. Hmotnost odpadu na jeden pfitez:
m, (55)
mol =
p

m, ... hmotnost odpadu na jeden ptitez [kg].

1882

mol
14
m,, =0,134 kg
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5. Hmotnost plaste hasiciho piistroje véetné odpadu:

-1 (5.6)

my, ... hmotnost plasté hasiciho pfistroje véetn¢ odpadu [kg].

7,253-6

m, =————
14

m,, = 3,108 kg

6. Cena materidlu plasté hasiciho pfistroje vCetné odpadu:

c,=m, c, (5.7)
Cp ... cena materidlu plasté hasiciho piistroje véetné odpadu [K¢],
c¢... m&rnd cena trubky [K¢ / kg].
c, =3,108-20
¢, =62,160 K¢
7. Cena spotiebované elektrické energie na jeden kus:
P (5.8)
Cl =" Ce
P
ci ... cena spotfebované elektrické energie na jeden kus [K¢],
P ... ptikon stroje [kW],
Pn ... pocet piifezi za 1 hodinu [hod™],
Ce ... cena elektrické energie za 1 kWh [KC / kWh].
¢ = 0,55 5
70
¢, =0,468 K¢
8. Vyslednd cena plasté hasiciho pfistroje:
¢, =c,+c¢ (5.9)

Cy ... vyslednd cena plasté hasiciho piistroje [K¢].
¢, =62,160+ 0,468
¢, =62,628 K¢
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5.2 Varianta B

Vyroba plasté hasiciho pfistroje ze svitku plechu. Polotovar je plech tloustky 1,5 mm,
Sitka pésu plechu je 470 mm. Hmotnost svitku plechu neni konstantni, ale l1ze uvést
primérnou hodnotu hmotnosti, kterd se pohybuje okolo 2,5 tun. Délka svitku se tedy
pohybuje okolo 450 m. Cena svitku plechu je 16 K¢ / kg v¢etné dopravy, tato cena byla
zjiSténa na zdklad¢ poptivky u firmy 1CSC PRECISION TUBES, a.s.. U této metody je
minimdlni odpad, ktery ve vypoctu zanedbdvdme. Vyroba plasté hasicitho pfistroje je
provadéna na specidlni automatické lince, kterou obsluhuje jeden dé€lnik. Jak linka pracuje,
bylo popséno v kapitole 3. Délnik kontroluje chod stroje a skldda ptifezy na paletu. Touto
variantou je mozné vyrobit zhruba 120 pfitezl za 1 hodinu. Ptikon stroje je 17,8 kW [3].

i

L0

PILT
:msn

_—
—

Obr. 5.10 Nakres plaste hasiciho pristroje — varianta A.

Vypocet ceny plasté hasiciho piistroje
1. Hmotnost plasté hasiciho pfistroje:

¢ Hmotnost pifidavného materidlu pii svarovani zanedbdvame

m=p-V (5.11)
[jprava VZOrce:
m=p'V=p~S'l=p~%'(D2 —d?) 1

m ... hmotnost [kg],

p ... mé€rnd hmotnost [kg.m'3 ],
V ... objem [m3],

S ... povrch [mz],
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1... délka [m],
D ... velky pramér trubky [m],
d ... maly primér trubky [m].

m:p-%(Dz—dZ)-z

m= 7800-%- (0,150% - 0,147%)- 0,41

m = 2,238 kg

2. Cena materidlu plasté hasiciho pfistroje v¢etné odpadu:
c,=m, ¢,

c, =2,238-14
¢, =31,332 K¢

3. Cena spotiebované elektrické energie na jeden kus:

P
Cl :_'Ce
Py
¢ = 17,8 5
120
¢, =0,742 K¢&

4. Vysledna cena plasté hasiciho piistroje:
c,=c,+tc¢

¢, =31,332+0,742
¢, =32,074 K¢

5.3 Porovnani metody A a B

Pfi vyrobé plasté hasiciho pfistroje metodou A, tedy z trubkového polotovaru je nejmensi
vyrabéna tloustka stény trubky 2 mm. Pro vyrobu plasté hasiciho piistroje je dostacujici
tloustka stény 1,5 mm, kterd je pouzita na hornim i spodnim vicku. Metoda vyroby B
umoziuje pouziti svitku plechu o tloustce 1,5 mm. Metodou B je vytvarena laicky feceno
,hekone€nd trubka®, kterd je d€lena na délku 410 mm. Pti této metodé prakticky nevznika
odpad nevyuzitého konce trubky. Uspora je v mnoZstvi pouZitého materidlu a v rozdilné

cen¢ za 1 kg materidlu.
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Procentudlni zefektivnéni vyroby:

n :ﬂ.loo (5.12)

Ps

Ne ... procentudlni zefektivnéni vyroby [%],
Pa ... pocet pfitezii za 1 hodinu varianta A [-],
ps ... pocet piifezi za 1 hodinu varianta B [-].

70
=100
T =120

n, =583 %

5.4 Uspora pii vyrobé variantou B

Z vys$e uvedenych vypoctl je patrné, Ze varianta B je ekonomicky vyhodnéjsi. Varianta A
je dosavadni varianta vyroby. Varianta B je navrhovand varianta, kterou je moZné
realizovat ndkupem vyrobni automatické linky. Pro ekonomické posouzeni je nutné
nejprve spocitat usporu, kterd vznikne pfi vyrob& variantou B.

1. Uspora na vyrobu jednoho kusu pl4sté hasiciho piistroje:

U, =c,—Cp (5.13)

u; ... ispora na vyrobu jednoho kusu plasté hasiciho piistroje [K¢],
Cya ... Vyslednd cena plasté hasiciho pfistroje varianta A [K¢],

cvB ... vyslednd cena plasté hasiciho pfistroje varianta B [K¢].

u, = 62,628 -32,074

u, = 30,554 K¢

2. Procentudlni dspora na vyrobu jednoho kusu plasté hasiciho pfistroje:

5.14
u, =<2.100 G4
ch
U, ... procentudlni dspora na vyrobu jednoho kusu plast€ hasiciho piistroje [%].
32,074
u, = .
62,628

u, =512 %

100
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3. Roc¢ni dspora na vyrobu plasté hasiciho pftistroje:

u, =u, -0, (5.15)

u; ... rocni uspora na vyrobu plasté hasiciho pftistroje [K¢],
Q: ... objem vyroby za 1 rok [-].
u, =30,554-20 000=611080 K¢

5.5 Navratnost zakoupeného stroje

Je tfeba vypocitat za jakou dobu se vrati investice za ndkup nového stroje. Pro tento
vypocet je tfeba zndt pofizovaci cenu linky a ro¢ni Usporu vzniklou ndkupem této linky.
Ro¢ni dspora byla jiz vypocitana v pfedeslé podkapitole 5.4, rocni uspora je 611 080 KE¢.
Cena linky byla zjisténa na zdklad& poptavky u firmy ATLL A SPOL. S.R.0. TOVARNA
NA STROIJE, cena linky je 3 696 000 K¢.

Doba névratnosti zakoupené linky [9]:

—_— (5.16)
u

r

DN ... doba névratnosti zakoupené linky [rok],
ci... cena linky (stroje) [K¢].

_ 3696 000
611 080
DN = 6,05 roku

Investice za nékup linky na vyrobu trubek se navrati za pfiblizné za 6 let.
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6 DISKUZE

Na tusporu zménou technologie vyroby plasté hasiciho ptistroje ma vliv rozdilna cena za
nakup materidlu.

e (Cena svitku plechu 14 K¢/ kg
e (Cena trubkového polotovaru 20 K¢ / kg

Je tfeba si uvédomit, Ze cena materidlu je zdvisld na dodavatelich, proto se mize zménit.
Ale pravdépodobné lze ftici, Ze cena svitku plechu bude vzdy niZ$i nez za trubkovy
polotovar.

Dalsi predpoklddanou usporou pii vyrobé metodou B je mnoZstvi potfebného materidlu
nizsi.

Oproti tomu piikon linky pfi vyrobé navrhované v porovndni s piikonem pdsové pily
metody dosavadni je znatelné vySSi. Ale z hlediska efektivity je ucinngjSi metoda

v

navrhovand o 58,3 %. Z toho diivodu nem4 znatelné vys$si piikon markantni vliv na cenu.

Pfi vypoctu ceny vyroby plasté hasiciho piistroje nebyl zapocitian spotfebni material jako
napiiklad list pasové pily, svdreci drat, ochrannd atmosféra pro svafovani, chladici a
mazaci kapaliny a jiné. Tyto polozky byly pfi vypoctu zanedbany. Z toho divodu mohla
vzniknout ve vypoctu ceny plasté hasiciho pfistroje nepiesnost.

Névratnost pfi zakoupeni vyrobni linky, kterd stoji 3 696 000 K¢ je zhruba 6 let. Doba

ndvratnosti je zdvisld na mnoZstvi zakdzek. Dobu navratnosti je mozné sniZit ziskanim
vétstho mnoZstvi zakazek.
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ZAVER
Porovndnim stavajici metody vyroby A a navrhované metody vyroby B, plasté hasiciho

piistroje, 1ze usoudit, Ze metoda B je vyhodnéjsi metodou vyroby. Cilem prace bylo zlevnit
vyrobu se zachovanim jakosti vyroby.

Ptehled dosazenych vysledkl a vyhod metody B:
e 7 ekonomického hlediska je vyhodné&jsi metoda B,
e 7 hlediska produktivity je metoda efektivnéjsi o 58,3 %,
® cenova dspora za materidl na vyrobu jednoho plasté hasiciho pfistroje je 51,2 %,
¢ rocni Uspora na vyrobu plasté hasiciho pfistroje je 611 080 K¢,
® Dbyly splnény poZadavky na zachovéni jakosti vyroby,
¢ doba névratnosti zakoupenim linky na vyrobu trubek je zhruba 6 let,
¢ minimdlni odpad pfi vyrobé,
e (spora materidlu pfi vyrobg,
e cena za svitek plechu 14 K¢/ kg nizsi nez za trubkovy polotovar 20 K¢ / kg,
o nezavislost na dodavatelich trubek,
® sniZeni potfebné kapacity skladu,
®* moZnost vyroby trubek pro externi zdkazniky.

Mezi hlavni vyhody metody B patii nezdvislost na dodavatelich trubek. Dodavajici firma
nedri trubky skladem, ale vyrabi je v ur¢itém intervalu podle velikosti zakdzek. Cekaci
lhtita se tedy muZze prodlouzit a pak miZe dojit k pozastaveni vyroby. Zefektivnénim
vyroby o 58,3 % ma4 firma moZnost vyrdbét trubky nejen pro vlastni vyrobu, ale i pro
externi zdkazniky. Ziskdnim externich zakdzek na vyrobu trubek se zvysi zisk firmy a doba
navratnosti linky na vyrobu trubek by se z vypocitanych 6-ti let sniZila.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Symbol Jednotka Popis

Ceky [-] uhlikovy ekvivalent

D [m] velky primér trubky

DN [rok] doba ndvratnosti zakoupené linky

MAG [-] metal active gas

P [kW] piikon stroje

Q: [-] objem vyroby za 1 rok

S [m2] povrch

A% [m3 ] objem

Ci [K¢] cena spotiebované elektrické energie na jeden kus

Ce [K¢ / kWh] cena elektrické energie za 1 kWh

C [K¢] cena linky

Cp (K] cena materidlu plast€ hasiciho pfistroje vCetné
odpadu

Ct [K¢ / kg] mérnd cena trubky

Cy [K¢] vysledna cena plasté hasiciho pfistroje

CvA [K¢] vysledna cena plasté hasiciho piistroje varianta A

CvB [K¢] vyslednd cena plasté hasiciho pfistroje varianta B

d [m] maly pramér trubky

| [m] délka

I, [m] délka trubky

m [kg] hmotnost

m, [kg] hmotnost odpadu z jedné trubky

My [kg] hmotnost odpadu na jeden pfiifez
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Symbol Jednotka Popis

m, [kg] hmotnost plasté hasiciho pfistroje

My, [kg] hmotnost plasté hasiciho pfistroje v€etné odpadu

m; [kg / m] mérnd hmotnost trubky

p [-] pocet pritezu

PA [-] pocet pfitezl za 1 hodinu varianta A

PB [-] pocet pritezl za 1 hodinu varianta B

Ph [hod ™) pocet ptitezl za 1 hodinu

u; (K] l’lépora.na vyrobu jednoho kusu plasté hasiciho
pristroje

up (%] pros:entuélvr}i lispora na vyrobu jednoho kusu plasté
hasictho pfistroje

u; [K¢] ro¢ni Uspora na vyrobu plasté hasiciho pfistroje

Ne [%] procentudlni zefektivnéni vyroby

p [kg.m'3] merna hmotnost
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SEZNAM PRILOH

Ptiloha 1 Sestavny vykres - hasici pfistroj praskovy




PRILOHA 1

Sestavny vykres - hasici ptistroj praskovy
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