VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

FAKULTA PODNIKATELSKA

FACULTY OF BUSINESS AND MANAGEMENT

USTAV MANAGEMENTU

INSTITUTE OF MANAGEMENT

ZABEZPECENI A RIZENI REZNYCH NASTROJU PRO CNC
STROJE

ENSURING AND CONTROL OF CUTTING TOOLS FOR CNC MACHINES

BAKALARSKA PRACE
BACHELOR'S THESIS

AUTOR PRACE Simona Vasikova

AUTHOR

VEDOUCI PRACE prof. Ing. Marie Jurovj, CSec.
SUPERVISOR

BRNO 2019



VYSOKE UCENi FAKULTA
' TECHNICKE PODNIKATELSKA

Zadani bakalarské prace

Ustav: Ustav managementu

Studentka: Simona Vasikova

Studijni program: Ekonomika a management

Studijni obor: Ekonomika a procesni management
Vedouci prace: prof. Ing. Marie Jurova, CSc.
Akademicky rok: 2018/19

Reditel dstavu Vam v souladu se zakonem &. 111/1998 Sb., o vysokych $kolach ve znéni pozdé&jsich
predpist a se Studijnim a zku$ebnim fadem VUT v Brné zadava bakalaiskou praci s nazvem:

Zabezpeceni a fizeni feznych nastroji pro CNC stroje

Charakteristika problematiky ukolu:

Uvod

Popis podnikani ve vyrobnim podniku se zamérenim na:

— vyrobni program

— vyrobni zakladnu

Vyhodnoceni teoretickych pristupl pro feSeni

Cile reSeni

Analyza soucasného stavu fizeni €innosti s feznymi nastroji
Navrh feeni pro zabezpecéeni provozuschopnosti CNC stroji
Podminky realizace a pfinosy

Zavér

Pouzit4 literatura

Prilohy

Cile, kterych ma byt dosazeno:

Optimalizace ¢innosti pro provedeni zakazky na CNC strojich k vybavenosti feznymi nastroji a ke
spokojenosti zakaznika.

Zakladni literarni prameny:

JUROVA, M. a kol. V/yrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing, 2016. 256 s.
ISBN 978-80-271-9330-1.

KOSTURIAK, J., Kaizen: osvéd&ena praxe &eskych a slovenskych podnik{. Brno: Computer Press,
2010. 234 s. ISBN 978-80-251-2349-2.

Fakulta podnikatelska, Vysoké uceni technické v Brné / Kolejni 2906/4 / 612 00 / Brno



RASTOGI, M. Production and operation management. Bangalore: University science press, 2010. 168
s. ISBN 978-938-0386-812.

SYNEK, M. a kol. Manazérska ekonomika. 5. aktual. vyd. Praha Grada Publishing, 2011. 480 s. ISBN
978-80-247-3494-1.

UCEN, P. Zvy$ovani vykonnosti firmy na bazi potencialu zlep$eni. Praha: Grada Publishing, 2008.
190 s. ISBN 978-80-247-2472-0.

Termin odevzdani bakalarské prace je stanoven ¢asovym planem akademického roku 2018/19

V Brné dne 28.2.2019

L.S.

doc. Ing. Robert Zich, Ph.D. doc. Ing. et Ing. Stanislav Skapa, Ph.D.
reditel dékan

Fakulta podnikatelska, Vysoké uceni technické v Brné / Kolejni 2906/4 / 612 00 / Brno



Abstrakt

Bakalaiska prace se zabyva zpusoby zabezpeCeni a fizeni skupiny feznych nastroju a
analyzou jejich spotfeby pro vyrobu pistnic z nerezové oceli pomoci multifunkéniho
stroje CNC a dalSich dopliikovych stroja potfebnych pro vyrobu dané soucasti. Jsou
zpracovany teoretické zaklady jak z technického tak z ekonomického pohledu na danou
problematiku. Déle je navrzeno né€kolik moznych feSeni ke spokojenosti podniku i

zakaznika.
Abstract

The bachelor’s thesis deals with the methods to ensure and control of a group of cutting
tools and analysis of their consumption for production of stainless steel piston rods by
the CNC multifunction machine and other additional machines needed for the
production of this components. Theoretical bases are elaborated both from a technical
and an economic point ofview. Several possible solutions to the satisfaction of both

business and customers are proposed.

Klic¢ova slova
CNC vyroba, fezné nastroje, fezné materialy, zabezpeceni nastrojii pro vyrobu
Keywords

CNC production, cutting tools, cutting materials, cutting tools for production
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UVOD

Strojirensky pramysl je podstatnou casti sekundarniho sektoru, tedy odvétvi ekonomiky,
kde jsou suroviny pfeméfiovany na vyrobky nebo zbozi. Zabyva se navrhovanim
a vyrobou stroju, strojniho zafizeni a jejich nejraznéjSich komponent. Strojirenstvi

je tedy oborem naro¢nym na znalosti a know-how (1), (2).

Na rozvoji strojirenstvi je zavisly vyvoj vSech ostatnich hospodaiskych sektort
kterékoliv primyslove vyspélé zemé. Z ekonomického hlediska takového statu ma tedy
odvétvi strojirenstvi jedineCné poslani. VSechny predmeéty, které nas obklopuji,
bez ohledu na jejich dilezitost nesou znamky cCinnosti né€jakého vyrobniho stroje,

a to bud’ obrabéciho, nebo tvareciho (3, s. 132).

Samotné obrabéni je dynamicka vyrobni technologie vyuzivajici hned nékolik védnich
oblasti. S vyvojem materialt a feznych nastroju se tato technologie stale méni a rozviji.
Na zdokonalovani vyrobnich technologii zavisi konkurenceschopnost kazdého podniku.
To zplsobuje rivalitu mezi vyrobci nastroji, ktera vede k lepSim feznym materialim,
geometriim bfitu a novym metodam upinani nastroji k hospodarnéj§im alternativam

vyrobnich procest (4).

V soucasné dob& se neustile zvySuje mnozstvi prace, kterd je provadéna za pomoci
poloautomatt, automatti ¢i roboti a s tim souviseji 1 naroky na kvalifikaci a znalosti
danych pracovnikd. Nezanedbatelna neni ani pocateCni investice pii pofizovani
takového stroje. Je tedy nutné dat do vzajemné optimalni interakce vysoké fezné
vykony pii obrabéni se zkracenim vedlejSich Cast (napfiklad pro nastaveni, sefizeni

a zivotnost), feSeni upinani, a sefizovani takovychto nastroju a ptipravka (2), (5, s. 3).
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CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Hlavnim cilem prace je zjisténi stavu spotieby a ukladani obrabécich nastroji pro danou
skupinu vyrobki a hospodafeni s nimi. Touto skupinou vyrobkil jsou pistnice

z nerezove oceli.
Hlavniho cile bude dosazeno pomoci nasledujicich dil¢ich cilt:

- predstaveni a informace o podnikéani spolecnosti,

- vyhodnoceni teoretickych pfistupt a vychodisek,

- zjiSténi soucasného stavu a jeho analyza,

- zaveéry analyzy soucasného stavu,

- navrhy pro zabezpeCeni zpétné vazby spotieby nastroju,
- navrhy pro moznou standardizaci nakupu nastroju,

- podminky realizace,

- pfinosy dil¢ich cilt.
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1 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI IMI

Spolecnost IMI plc je britska spolecnost, ktera sdruzuje celkem tfi vyrobni divize.
V Brmé — Modficich se nachazi vyrobni zavod tfeti divize IMI Precision Engineering,

dfive uvadény pod nazvem IMI Norgren.

IMI plc se stala nadnarodni a dynamicky se rozvijejici spolecnosti sdruzujici podniky,
které poskytuji inovativni technicka feSeni pro vyznamné svétové zakazniky z riznych
oblasti. Spolecnost si zaklada na uzkém vztahu se zakazniky, silném postaveni na trhu
a odliSeni od konkurence pomoci technologickych inovaci. Jednim z téchto podnika

je prave i IMI Norgren (6).

1.1 Historie skupiny IMI

Zaklady vSemu polozil skotsky podnikatel George Kynoch, kdyz si v Birminghamu
ve Velké Britanii oteviel v roce 1862 tovarnu na stfelivo. V roce 1881 se firma stala

nejvetsim vyrobcem munice ve své dobé (7).

Nasledné se spoleCnost rozristala o vyrobu mydla, komponenti jizdnich kol

a zpracovavaly se zde i nezelezné kovy. Prvni pfedstavenstvo vzniklo v roce 1900 (7).

Vroce 1962, kdyz firma slavila stoleté vyro¢i zalozeni prvni tovarny na stielivo,

se podnik pfejmenoval na Imperial Metal Industries Ltd. — IMI (7).

1.2 Informace o skupiné IMI

Skupina IMI zaméstnava celkem 11 tisic lidi, vyrabi zafizeni ve vice nez 20 zemich

svéta a provozuje globalni sit’ sluzeb (6).

Sidlo spolecnosti je v anglickém Birminghamu, druh spolecnosti je ,plc* (Public
Limited Company), ktera odpovida nasi akciové spoleCnosti (a. s.). Akcie (shares
dle britské neboli stocks dle americké anglictiny) jsou vefejné obchodovatelné
a kotované na burze (jsou zvané britskou anglictinou jako quoted, americkou listed).

Naprtiklad v USA by se jednalo o tzv. ,,open corporation® (8, s. 47).

Vyrobni zavody lze naleznout v USA, Velké Britanii, Némecku, Ceské republice,

Mexiku, Svycarsku, Brazilii a Cing (9).
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1.3 Divize skupiny IMI

Globalni skupina IMI je rozdélena celkem na tfi vyrobni divize, které se zabyvaji
vyrobou soucasti v rizné mife zajiStujicich pfesné fizeni a pohyb kapalin a vzduchu
v kritickych aplikacich. Zarucuji tak bezpecCny, Cisty, spolehlivy a efektivni provoz
energetickych a zpracovatelskych pramyslovych odvétvi (9).

1.3.1 IMI Critical Engineering

Prvni z divizi je IMI Critical Engineering, coz je strojirenska spolecnost se specializaci

na navrhovani, vyrobu a servis vyrobku pro presny pohyb tekutin (10).

Sidlo spoletnosti je vanglickém Birminghamu a vCR ma zastoupeni
v Brn¢ — Slapanicich, kde vyrabi zakazkové tlakové ventily uréené do vysoce

zat€zovych provozu jako je ropny primysl, petrochemie a energetika (11).

Kli¢ovymi znackami, pod kterymi jsou jejich vyrobky znamé, jsou IMI Bopp&Reuther,
IMI CCI, IMI Fluid Kinetics, IMI Inter Ativa, IMI NH, IMI Orton, IMI Remosa,
IMI STI, IMI TH Jansen, IMI Truflo Marine, IMI Truflo Rona, IMI Truflo Italy,
IMI Z&J a IMI Zikesch (9).

1.3.2 IMI Hydronic Engineering

Dalsi divizi je IMI Hydronic Engineering. Tato Cast skupiny je pfednim svétovym
vyrobcem termostatickych ventil, zafizeni pro udrzovani tlaku a kvality vody
a regulacnich ventili, tedy produkti pro hydraulické rozvodné systémy poskytujici
optimalni a energeticky ucinné topné a chladici systémy pro obytné a komercni budovy.
Produkty jsou znamé pod oznaCenimi IMI Heimeier, IMI Pneumatex, IMI TA

a IMI Flow Design. V Ceské republice lze tuto firmu naleznout v CT Parku Humpolci

9, (12).
1.3.3 IMI Precision Engineering

Posledni divize je pravé jiz zminované IMI Precision Engineering, kterd patii
pod Norgren Ltd (Limited) sidlici v anglickém Lichfieldu. Zkratka ,,Ltd* znaci
anglickou spolecnost, ktera odpovida nasi 1 némecké (GmbH) spolecnosti s ru¢enim

omezenym. Lze ji také pfirovnat k americké ,LlLc/Inc.“ (Limited Liability
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company/Incorporated). V Ceské republice je vyrobni zavod v Brn&¢ — Modficich

(8,s.47).

Hlavnim  vyrobnim  programem  spolecnosti IMI  Precision Engineering
jsou pneumatické valce a ventily, ventilové terminaly, tlakové spinace, filtry, maznice
a regulatory vzduchu, Sroubeni a hadice znacek patiicich do skupiny IMI Norgren,
IMI Buschjost, IMI FAS, IMI Herion a IMI Maxseal. IMI Precision Engineering
je znamé pod diivéjsim oznacCenim IMI Norgren, které nyni tvoii jednotlivou skupinu

spolecné s ostatnimi (9), (13).

1.4 Historie spolecnosti IMI Norgren

American Carl Norgren vynalezl prvni maznici na stlaceny vzduch uz v roce 1927
v americkém Denveru v Coloradu. Tim vznikl 1 prvni navrh jednotek na upravovani
stlaceného vzduchu. Carlu Norgrenovi se tak podafilo postavit zaklady spolecnosti,

ktera je dnes jeden z nejvétSich vyrobct pneumatickych zafizeni na svété (7), (14).

Pneumaticka zafizeni mela zpocatku jisté technické potize, ale Carl Norgren dostal
napad s automatickym ptidavanim oleje do stlaceného vzduchu a tim firmam uSetfil

mnoho nakladi pfi udrzbé pneumatickych prvka (7).

Rodina Carla Norgrena sviij podnik prodala jiz zminované spolecnosti IMI plc v roce
1972. Nyni je spole¢nost IMI Norgren jednim ze tii vyznacnych dodavateld
pneumatickych komponentli a automatizacnich systéml ve svété. Zaroven se stala
nejdulezitéjsim prvkem nadnarodni skupiny IMI plc. Tato skupina v soucasné dobé

zaméstnava okolo 15 tisic lidi a z toho je necelych 6 tisic zaméstnano pravé v Norgrenu

(N, (14).

1.5 Informace o spolecnosti IMI Norgren

Spoletnost IMI Norgren ma tovarny v Evropé, USA a Cin& Vyrabi a dodava
pneumatické vyrobky, servopohony, regulacni ventily, vzduchova technologicka
zatizeni, potrubni tvarovky (fitinky) a souvisejici komponenty kapalinovych systému

pouzivanych v pneumatickych a elektropneumatickych systémech (7).
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IMI Norgren ma zajisténé sit€ prodejnich spoleCnosti a nezavislych distributort
v 75 zemich svéta. Je tedy globalni spolecnosti, ktera usnadnuje zakaznikim existenci

na exportnich trzich nebo pro ty, ktefi na svoje zakazky potrebuji vice lokalit (7).

Firma IMI Norgren také muize tvofit specificky upravena feseni konkrétnim zakaznikiim
pro plné uspokojeni jejich pozadavkl, protoze ma zkuSenosti a technické znalosti
v raznych sektorech primyslu. Jsou to napfiklad uzitkova a nakladni vozidla, obalova
technika a staCeni kapalin do PET lahvi, zelezni¢ni technika a automobilova vyroba,

zdravotnicka péce a zpracovatelsky pramysl (7).

Jak je jiz uvedeno vySe, v soucasné dobé ma IMI Norgren mimo jiné vyrobni zavod
v Brné, kde byla 15. fijna 2002 zah4jena vyroba v modernim arealu pro strojirenskou
vyrobu v prumyslové zoné CTP v Modricich, kde je zaméstnano asi 560 zaméstnancii.
Tento zavod se stal jednim z nejvétSich vyrobnich center spolecnosti Norgren v Evropé
a probiha zde vyroba pneumatickych valct, fitinkt, ventild, solenoidd a dalSich

produktii pro zakazniky z celého svéta (7).

Pro zajimavost ma spole¢nost IMI Norgren je§té obchodni divizi v Zamberku

u Usti nad Labem, kde zaméstnava asi 35 zamé&stnanct (7).

1.6 Organizacni struktura spolecnosti IMI Precision Engineering

ZabezpeCeni prubéhu zakazky je prostfednictvim programu JD Edwards Oracle
Enterprise One, ktery ma implementovany piislusné moduly. Dale se pracuje
se skladovacim programem WMS Lossy, ktery je implementovan pravé do JD Edwards
Oracle a ma za ukol zlepSeni skladovacich postupi. Databaze nastroji je vSak vedena
v programu MS Access, takze neni v souCasné dobé mozna zpétna vazba pomoci vyse

zminénych programu.

Organizacni struktura divize IMI Precision Engineering je zastfeSena oblastnim
feditelem, ktery je pfimym nadfizenym vedeni zivodu v Bmé&. Reditel zavodu
je ve vedeni jednotlivych podnikovych utvard, z nichz kazdy ma svoji organizacni
strukturu. Ta se sklada z vedoucich pracovnikd, jako jsou manazefi, supervizofi,
koordinatofi a vedouci danych teamua (teamleadefi). Nasleduji dal§i pracovnici,
jako napftiklad jednotlivi inzenyfi, technici, nakupci, pracovnici IT oddéleni, udrzbati

a také samotni operatofi ve vyrobé (15).
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ZjednoduSené schéma celé organizaCni struktury divize IMI Precision Engineering
v brnénském zavodé je v priloze ¢. 1. Organizani diagram byl sestaven vlastnim
zpracovanim dle interni firemni dokumentace v programu Aris Express 2.4d,
coz je volné dostupna verze softwaru BPM (Business Process Management).
Je to nastroj vhodny pro modelovani raznych diagrama, procesi a modelti s moznymi

hierarchiemi (15), (16).

Vzhledem k tomu, Ze problém feSeny v této praci maji na starosti procesni (vyrobni)
inzenyfi, nasledyjici schéma na obrazku €. 1naznacuje strukturu tohoto oddéleni.
Organizacni struktura byla opét vytvofena podle interni firemni dokumentace

v programu Aris Express 2.4d (15).

Operativni Fizeni Operativni manazer

I\

ManaZefi vyrobnich Manazer vyrobniho

Pt il Technicky manaier Projektovy manazer PR
)
Senior procesni PLC a software
inZenyfi specialisté

Procesni inZenyfi

Obrazek ¢. 1: Zjednodusena organiza¢ni struktura tiseku operativniho fizeni IMI Precision Engineering
(15)
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Prace pojednava o obrabécich nastrojich pro CNC stroje a jejich spotiebé. Z toho
divodu se teoreticka Cast bude zabyvat nejen ¢asti o vyrobé a hospodafeni s nastroji,
ale i Casti technickou z pohledu tfiskového obrabéni a druhti obrabécich nastroju, které

jsou v daném piipad€ pouzivany.

Zdafile zhotovené inzenyrské dilo musi mit jako zaklad porovnani a vyfeSeni vyrobnich
a projektovych problému spolecné s ekonomickym nakladovym zhodnocenim. Tento

pfistup je v dnesni dobé stale vice pozadovan (17).

2.1 Technické pojmy

V této podkapitole je shrnuto zakladni pojednani o obrabéni a obrabécim procesu

a pfislu$nych souvislostech.

2.1.1 Definice obrabéni, technologie obrabéni a obrabéciho procesu

Obrabéni je technologicky proces k vytvareni obrobku daného tvaru, rozméru a kvality
povrchu. Castice materialu jsou odebirany mechanickymi, elektrickymi, chemickymi

ucinky nebo jejich kombinaci (18, s. 5).

Technologie obrabéni je védni obor studujici, zkoumajici a analyzujici vziajemné

souvislosti a faktory obrabéciho procesu (18, s. 5).

Obrabéci proces je realizovan v ramci obrabéciho systému zahrnujici obrabéci stroje,
fezné nastroje, manipulacni prostfedky a celkové obrabéci prostredi. Zakladni vystup
obrabéciho procesu jsou pfislusné obrobené plochy ptvodniho vstupniho obrobku

(18, s. 5).

2.1.2 Pojem NC stroj

NC neboli ,,Numerical Control“ fidici systémy jsou u stroju starSich generaci. Jedna se
o zautomatizované fizeni obrabéciho procesu zafizenim vyuzivajicim Ciselna data.
Temito zafizenimi byly zpravidla jednoucelové automaty s pevné zapojenym softwarem

a vykonnymi obvody a daty pfenaSenymi pomoci dérné pasky (3, s. 132).
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2.1.3 Pojem CNC stroj

CNC neboli ,,Computer Numerical Control“ technologie je obrabéni s Cislicovym
fizenim rychlosti a drahy pohybu néastroje nebo obrobku v prostoru nebo v roviné
na strojich uzpusobenych pro automatické cykly obrabéni, vymény nastroji a obrobkd.
Jedna se vlastn€ o fizeni procesu obrabéni a pomocnych funkci podle Ciselnych udaju
a prikazi, kde jsou potiebné informace k obrabéni soucasti zaznaCeny v fadé
numerickych znakd. Tyto informace pak mohou urCovat rozmér soucasti,
charakterizovat rizné funkce procesu obrabéni a také pridéluji pomocné operace jako je
napiiklad zapinani chladici kapaliny. CNC fidici systém fidi obrabéci proces
vestavénym pocitaem s variabilné ulozenymi softwarovymi bloky, diky kterym
je mozné dany systém pfizpasobit strojim s riznym poctem fizenych os a funkci

(3, s. 132).

V dnesni dobé CNC stroje nabizeji stabilni kvalitu vyrobkl, vysokou presnost
a efektivnost vyroby s vysokym stupném automatizace. Mohou vyrabét produkty
s parametry prevySujicimi moznosti konvencnich stroju. To je vSak na ukor vysokym
pocateCnim investicim, proto je nutné rozumné zvazit vyuziti takovych stroji ve vyrobg.
K vysokym a kvalitnim vykonim je striktné doporuCovana fadna udrzba nejen téchto

stroju, ale 1 jejich nastroju (19).

2.1.4 Naradi a hospodareni s naradim

Naradi je tfeba k zajiSténi a fizeni vSech Cinnosti z oblasti jeho pouzivani a manipulace
s nim. Nafadi je pracovni predmét vkladany mezi stroj a materidl ¢i mezi operatora
nebo vyrobniho dé€lnika a material pfi jeho pfeméné na finalni produkt v pribéhu
vyrobniho procesu. Prislusenstvi stroji a vyrobnich zafizeni vSak do naradi zahrnut
neni. Nadfazeny pojem nafadi lze rozdélit na nastroje, upinace a piipravky, méfidla,

lisovaci a pomocné naradi (20, s. 50 - 51).

Naradi 1ze také pro usnadnéni fizeni a manipulaci s nim rozdelit dle nasledujicich

pohledu (20, s. 51 - 52):
e pouzitelnost a zactovani nakladu

Tato skupina rozliSuje naradi normalni a specialni. Normalni nafadi slouzi k obecnému

pouziti pro technologicky podobné operace. Jedna se o komunalni naradi, jehoz naklady
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na opotiebeni se zahrnuji do dilenské rezie. Specialni nafadi je konstruovano zvlast
pro urcitou technologickou nebo montazni operaci daného dilu. Naklady na jeho vyrobu
jsou pak samostatnou polozkou v kalkulaénim vzorci celkového vyrobku

(20, s. 51 - 52).
e poradi potieby naradi

Zakladnim clenénim je nafadi pro vyrobu a odzkouSeni prototypu a naradi
pro opakovanou ¢i zakazkovou vyrobu. To se Cleni v zavislosti na marketingovém
zivotnim cyklu vyrobku na prvni, druhé a tfeti poradi. Prvni pofadi stanovuje
predepsanou jakost vyroby a nelze bez néj vyrobu zahgjit. Druhé potadi zajistuje
dosazeni pozadované technologie pfi rozSifujicim se objemu vyroby. Pfi jeho absenci
je sice vyroba mozna, ale s vyS$Simi naklady. Treti pofadi je pak k piedepsané

produktivité pfi sériové a hromadné vyrobé (20, s. 51 - 52).

e technologicky
Dle podminek zajistovani a vyroby nafadi se vyuziva zakladniho tfidniku naradi,
ktery je ve strojirenstvi rozdéleny do osmi tfid, jejich skupin, podskupin a polozek
(20, s. 51):

1. tfida = Nastroje pro tvareni za tepla a liti,

2. tfida = Dfevéné modely,

3. tfida = Nastroje pro tvareni za studena a stfizné nastroje,
4. tfida = Rezné nastroje,

5. tfida = Brusné nastroje,

6. tfida = Pripravky a upinaci naradi,

7. tfida = Méridla,

8. tfida = Ostatni naradi (20, s. 51).

Pouziti uritych druhG naradi zavisi na hospodarnosti technologickych postupt
a dosazeni potiebné kvality vyroby. Zakazkova vyroba si zada spiSe jednoduché
pfistupy, univerzalni stroje a normalni naradi. Z ekonomického pohledu lze specialni

naradi a zafizeni pouzit hlavné pro sériovou a hromadnou vyrobu (20, s. 51 - 52).
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Z pohledu této prace je ziejmé, ze hlavnim zdjmem bude tfida Cislo 4, tedy fezné

nastroje pro tiiskové obrabéni soucasti.

2.1.5 Obrabéci nastroj

Nastroj pro obrabéni je definovan odebiranim tfisky daného predmétu uréeného
k tomuto typu opracovani. Timto zptisobem se dostanou pozadované funkéni a uzitkové

vlastnosti vyrobku (5, s. 3).

Na obrabéci nastroj jsou kladeny stale vét§i naroky z pohledu piesnosti, zivotnosti
a nakladd s nim spojenych. To vede k vysledné kvalité vysledné obrobené plochy,
kterd se bud’ nemusi dodate¢né upravovat, nebo je naopak nutné s ni dale nakladat

k pozadovanym vysledkiim vyroby (5, s. 3).

Nastroje lze rozdélit na komunalni a na specialni v zavislosti na potfebach a jejich
pouziti. Komunalni nastroje jsou standardizované napiiklad dle norem CSN, ISO, DIN.
Specialni nastroje se vyrabi dle specifickych pozadavk( vyroby, obvykle si je podniky
zajisStuji a vyrab&i sami. S tim souvisi ponékud vySsSi naklady na pofizeni,

a proto se vyuzivaji vyhradné tam, kde nestaci nastroje klasické (5, s. 3).

2.1.6 Materialy Feznych nastroju

Vzhledem k dnesni velké skale materialti nejriznéjSich vyrobku je ziejmé, Ze i nastroje
uréené pro jejich opracovani budou mit rizné druhy materiald. Zvoleny material
pro obrabéci Cast nastroje ma klicovy vliv na jeho spravnou funkci. Musi ustat

mechanické, fyzikalni i chemické namahani naptiklad feznymi kapalinami (5, s. 19).

Zakladnimi vlastnostmi feznych materialt je dana tvrdost, odolnost proti opotiebeni
1 pfi vysSich teplotach, pevnost v tahu 1 tlaku a samoziejmosti je 1 tepelna vodivost.
Vsechny tyto vlastnosti ovliviiuji vhodnost materialu k obrabéni soucasti a plati pro né

souhrnny nazev fezivost (5, s. 19).

U kazdého nastroje je stanovena tzv. optimalni trvanlivost, ktera je zavisla na feznych
podminkach. Vétsina vyrobcti ma tyto hodnoty pevné stanoveny a pfi jejich dodrzeni
muze garantovat danou trvanlivost nastroju. Optimalni trvanlivost bfitu v minutach lze

také  vypocCitat  pomoci  Taylorova  vztahu neboli | T-v.  zdvislosti®,
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kde Frederick Winslow Taylor zohlediiuje pravé nejvétsi vliv fezné rychlosti

dle rovnice ¢. 1 nebo dle rovnice ¢. 2 (18, s. 48).
c )
Tope = vc_{" [min]

Rovnice €. 1: Tayloritv vztah z pohledu optimalni trvanlivosti (18, s. 48)

c .
v, =—4 [m/min]

Topem

Rovnice €. 2: Tayloriv vztah z pohledu fezné rychlosti (18, s. 48)

. kde: Cr — konstanta v fadech 10° az 10" [-]1, Cy — konstanta v fadech 10 az 103[—],

ve- feznd rychlost [m/min], m — exponent [-], C,=C7"™.

Vzhledem k tomu, ze vybrané nastroje jsou pouzivané jak na dany vyrobek,
tak i na jeho rizné rozmérové modifikace, je zde vypocet a urCeni optimalni spotieby
velice obtizny az nemozny. Pro dany pfipad se navic berou v uvahu skutecna data
z realné vyrobni spoleCnosti a vypocCet optimalni spotieby neni cilem tohoto feSent,
nejsou v tomto pripadé tyto vypocty pfili§ podstatné a postacuji udaje dané vyrobci,

pfipadné normami (18, s. 48).

Zakladni rozdéleni feznych materiald je stanoven normou CSN a ISO, od klasickych
nastrojovych oceli a slinutych karbida pies cermety a keramiku az po super tvrdé fezné

materialy jako je polykrystalicky diamant a kubicky nitrid boru (5, s. 19 - 20).

Rezné podminky jsou spojeny s naklady tykajicimi se pofizeni a provozu nastroje,
hlavnim kritériem je pfitom fezna rychlost (v.). Na obrobeni jedné soucasti
jsou stanoveny tzv. celkové operacni vyrobni naklady (Nc). Ty se skladaji z naklada
na strojni praci (Ns), nakladt na vedlejsi praci (Nv) a naklady na nastroj a jeho vymeénu
(Nn). Grafy ¢. 1 a 2 ukazuji zavislosti nakladi na dané fezné rychlosti a na trvanlivosti

nastroje (18, s. 50 - 51).
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Graf €. 1 a 2: Zavislost nakladu na fezné rychlosti a trvanlivosti nastroje (18, s. 51)

2.1.7Vybrané druhy obrabécich nastroju

Diky tomu, ze v konkrétnim piipadé se zabyvame vyrobou takovych vyrobk,
které maji urCenou skupinu potiebnych nastroju k jejich vyrobg, v této Casti se budeme
vénovat jen této uzké skupiné. Vyroba probihd na multifunkénim CNC stroji,
ktery zabezpeci vyrobu celého kusu. Dokoncovaci operace jako brouseni a valeckovani
jsou provadény na pfislusnych strojich. U stroje je 1 automaticky podava¢ materialu,
diky kterému je zabezpeCena automatizovand vyroba jiz pii déleni materialu.
Dokoncovaci povrchové operace jako brouseni a rolovani se provadi na jinych strojich

stejné jako prubézné odmastovani obrobku (21).
Vybrané nastroje jsou piehledné sefazeny v tabulce €. 1 (21):

Tabulka €. 1: Vybrané nastroje a dané operace s nimi (21)

Druh néastroje Operace s nastrojem

Povlakované desticky pro soustruznicky | Soustruzeni - hrubovani, upichovani,
naz dokoncovani

Fréza tvarova Frézovani plosek a drazek

Zavitoveé rolny Valcovani zaviti
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Odjehlovac Srazeni hran a otfepti
Stredici navrtavaci vrtak Navrtavani otvort
Kopinaty vrtak Vrtani otvort

Brusny pas Brouseni povrchu
Rolovaci valecky Valeckovani povrchu

V prvni tadé zde hovofime o obrabéni wnéjSich rotacnich ploch soustruzenim,
tj. prvnimi nastroji potfebnymi k obrabéni jsou radialni soustruznické noze
s vymenitelnymi bfitovymi destickami, které se mechanicky upinaji k té€lesu noze
z konstruk¢ni oceli. Konkrétné se jedna o povlakované vymenitelné britové destiCky
pro hrubovani, upichovani a dokonCovaci operace vnéjSich ploch. Ve firmé
se pro dokoncovaci desticky objevuje termin Slichtovaci desticky (21), (22), (23),
(18, s. 105 - 114).

Vyrabéna soucast ma mit vn&jsi zavit. Vn&jsi 1 vnitini zavity lze vyrabét odebiranim
tiisky obrabénim, a to fezanim zavitniky, zavitovych celisti a zé&vitovych hlav,
soustruzenim nebo frézovanim riznymi druhy fréz. Lze je také vyrabét pomoci tvareni

za studena formou plastické deformace materialu (21), (24, s. 45).

Zavity lze nejproduktivnéji tvaret pomoci valcovani. Dochazi ke zpevnéni zavitu
a neni poskozena vnitfni struktura materialu tak jako pfi obrabéni. Unesou sice vétsi
zatizeni, ale nebyvaji tak presné. Pro vyrobu vnéjSich zavitd lze pouzit hlavu
s kotouCovymi Celistmi, coz je 1 tento pripad vyroby. Ve firmé se bézné pouziva vyraz
zavitové rolny. Pro vnitini zavity se pouzivaji tvareci zavitniky, které na rozdil
od fezacich zavitnikl netvori tfisky a rovnéz material zpeviiuji. Na kvalitu té€chto zavitt
ma vliv hlavné ptesné dodrzeni doporuc¢ovanych rozmért daného polotovaru. Valcovaci
nastroj totiz zvétSuje puvodni pramér polotovaru, obrabi se tedy na mensi doporuceny

prumér, nez je piedepsano (21), (24, s. 57 - 58).
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Obrazek €. 2: Vybrus tvafeného zavitu vyrobeného valcovanim se zfetelnymi zpevnénymi vnitinimi
vldkny materialu (24, s. 58)

Dalsi nezbytnou vyrobni operaci je frézovani. Frézuje se sousledné a nesousledné, kvili
optimalnim rozméram tfisky by se mélo postupovat od nejvétsi tloustky materialu
k nejmensi. To podporuje sousledné frézovani, kde se obrabéci néstroj posouva shodné
se smérem jeho rotace. Pii nesousledném je smér posuvu obrabéciho nastroje opacny,

ke sméru jeho otaceni a v disledku nevhodnych podminek se snizuje zivotnost nastroje

(25).

Z technologického hlediska se frézovani déli na valcové a Celni, z nichz jsou odvozeny
dalsi zptsoby, jako napfiklad okruzni nebo planetové. Vzhledem k soucasnému
mnohostrannému pouziti frézovani je mnoho typa téchto nastroja. Daji se délit podle

nekolika hledisek, a to kuptikladu (18, s. 119 - 120, 126):

e umisténi zubu (valcové, Celni),

e materialu zubt (rychlofezna ocel, slinuté karbidy, cermety, keramika, apod.),
e sméru zubu (pfimé, ve Sroubovici),

e pocCtu zubtu (jemnozubé, hrubozubé),

e konstrukéniho usporadani (celistvé, vymenitelné britové desticky),

e zpusobu upnuti (nastréné, stopkoveé),

e smyslu otaCeni (pravorezné, levorezné),

o geometrického tvaru funkcni Casti (valcové, kotoucové, uhlové, drazkovaci,

radiusové, na ozubeni apod.) (18, s. 119 - 120, 126).

V tomto pfipade€ se pouziva tvarova fréza a slouzi zde k obrabéni potfebnych plosek

a vybrani dle vyrobniho vykresu (21).
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Dale je k vyrobé potieba sraze¢ hran, tzv. odjehlovac, z tvrdokovu s povlakovanou
Spickou. Jak jiz nazev napovida, slouzi pro odjehlovani, tj. odstraiiovani moznych

otfepu na hranach obrobku po obrabéni (21), (26).

Dana soucast ma predepsané otvory, z toho vyplyva, Ze bude nutné pouzit i vrtaci
nastroje. Prvnim bude stfedici navrtavaci vrtak a druhym kopinaty vrtak. Stredici
navrtavaci vrtak je vyroben z tvrdych karbidi a slouzi k vyrobé stfedicich dalka
pro dalsi vrtani otvord. Vrtak je pak rovnéz vyroben z tvrdych karbidi a ma vnitini

systém chlazeni (21), (27), (24, s. 8 - 17).

Dle vyrobni dokumentace je jeSté pro urCité Casti obrobku pfedepsano brouseni.
Brouseni patii k abrazivnim dokoncovacim metodam obrabéni. To znamena, ze se jedna
o obrabéni nastrojem, ktery ma nékolik desitek, stovek ¢i tisica bfiti. Ty jsou tvoreny

zrny brusiva spojenymi pojivy (21), (28, s. 3).

Nastroje pro brouseni jsou zhotoveny ze zrn tvrdych materialt, jako je korund, diamant,
karbid kiemiku nebo kubicky nitrid boru. Zma jsou spojena do rizné velkych
a tvarovanych téles, ktera mizou byt tuha i pruzna. Tuhymi télesy jsou brousici téliska,
brousici a fezaci kotouce, rizné segmenty a pilniky, brousici kameny. Zrna mohou byt
uchycena i na pruznych pasech, platnech i papirech pro brouseni, coz je 1 pfipad této

vyroby (21), (28, s. 15).

Kone¢na uprava povrchu predepsana dle vykresové dokumentace se provadi
bezttiskovym dokonCovanim povrchu rolovanim neboli valeckovanim danych vnéjsich
rotaCnich ploch obrobku rolovacimi valeCky, které jsou tvafecimi prvky vyuzivajici
technologii tvafeni za studena. ValeCky pusobi na material plastickou deformaci,
kterd zahlazuje nerovnosti vzniklé predchozimi vyrobnimi procesy a zpeviiuje i povrch

obrobku (21), (29), (28, s. 29 - 30).

2.2 Ekonomické pojmy

Zadna vyroba, vyrobni proces ani nic jiného se bez ekonomické stranky neobejde. Nyni

je tedy tieba probrat aspekty vyroby z této strany.
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2.2.1 Pojem vyroba

Ze Sirokého hlediska se jedna o splynuti vyrobnich faktora jako je prace, puda a kapital
pro urcité vykony, kterymi jsou vyrobky a razné sluzby. Jedna se tedy o veskeré
Cinnosti zaji§tované danym podnikem od pofizeni vyrobnich faktort, dopravu,
skladovani, dokonceni vyrobku a s tim spojené poskytovani sluzeb, odbyt apod.

(30, s. 242).

K pojmu vyroba lze pfistupovat i v ponékud uzsi predstave. Zde se feSi vlastni
prumyslova a femeslna vyroba, poskytované sluzby, nakup, doprava a skladovani.
Obvykle sem nepatii odbyt ani financovani. Je to nejcastéj§i typ vyroby v podnicich

(30, s. 242).

V tom nejuzS§im slova smyslu lze vyrobu brat pouze jako vyhotoveni vyrobka

a poskytovani sluzeb s nimi spojenych (30, s. 242).

Vyroba byva v podnicich rozdélena dle nékolika riznych faktorti. Pro zacatek je vhodné
uvést zakladni rozdéleni, a to napiiklad dle vyrobniho oboru firmy nebo dle mnozstvi

sortimentu a objemu vyroby (30, s. 242 - 243).

2.2.2 Rozdéleni vyroby dle vyrobniho oboru firmy

Rozdéleni i s popisem vcetné slozek druhti vyroby je zpracovano v tabulce ¢. 2

(30, s. 242 - 243):

Tabulka €. 2: Rozd€leni vyroby dle vyrobniho oboru firmy (30, s. 242 - 243)

Druh vyroby dle vyrobniho o )
Popis a jednotlivé slozky daného druhu vyroby
oboru firmy

1. Hlavni vyroba Hlavni vyrobni naplii podniku
2. Vedlejsi vyroba Polotovary a nahradni dily
3. Dopliikova vyroba Vyuziti a zpracovani odpadu a volnych vyrobnich kapacit

) Vyroba nutné nesouvisi s vyrobnim planem daného
4. Ptidruzena vyroba _
podniku
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2.2.3 Rozdéleni vyroby dle mnozstvi sortimentu a vyrabéného objemu

Mnozstvim sortimentu se rozumi pocet ruznych druhti vyrobkl, vyrabény objem

pak znaci pocet kust jednotlivych vyrobka dle druhu.
e Kusova vyroba

Jedna se obvykle o jednotlivé druhy vyrobkd v podniku, které jsou od sebe vyrazné
odliseny. Tato vyroba ma velké naroky na organizaci prace a kvalifikaci pracovnikia
kvali nutnosti piestavovat stroje a zafizeni. L.ze hovofit o vyrobé na zakazku, nékteré
polotovary lze vyrabét v davkach pro kone¢né opracovani na rizné rozméry. Vyroba ma
nizkou produktivitu, vysoké naklady a obvykle trva del§i dobu. Jako ptiklad 1ze uvést
specialni pfistroje pro elektrotechniku a strojirenstvi jako jsou alternatory,

transformatory, kotle, turbiny a reaktory (17, s. 124), (30, s. 243).
e Sériova vyroba

Na rozdil od pfedchozi kusové vyroby dochazi ke snizeni mnozstvi jednotlivych druht
vyrobkl a naopak zvySovani poctu kust jen urcitych druht. Vyrabéné kusy se delsi Cas
nemeéni a organizace vyroby je tak o néco snadnéjsi. Je to vlastné opakovana vyroba
s expedici na sklad, objednavky zakazniki se nasledné fesi expedici ze skladu
a zékaznici tedy pfimo neovliviiyji vyrobu. Je ale mozna montaz na zakazku,
kdy se vezme polotovar ze skladu a upravi se dle pozadavki koncového zakaznika.
Pro priklad 1ze uvést podobné elektrotechnické soucastky vyrabéné ve vét§im mnozstvi

jako elektromotory a méfici zatizeni (17, s. 124), (30, s. 243).
e Hromadna vyroba

Tento typ vyroby je prohloubenim ptedchozi sériové vyroby. Na mnozstvi druhd
a jednotlivych kusi je pak zavislé rozdéleni na malosériovou, stifednésériovou
a velkosériovou vyrobu. Jeden ¢i vice druhti vyrobku se dlouhodobé vyrabi ve velkém
objemu, organizace vyroby je tak jesté o néco snadn&jSi. Diky moznosti zavedeni
mechanizace a automatizace vyrobnich procest jsou lidské zdroje potieba v mnohem
men§im mnozstvi. PoCateCni investice do vyrobnich zafizeni jsou sice obrovské,

ale tento vyrobni proces nabizi velkou produktivitu (17, s. 124), (30, s. 243).
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e Stihl4 vyroba

Jedna se o jakysi zvlastni druh vyroby, kde jsou vazany vyhody jak kusové,
tak hromadné vyroby. Je postavena na tom, ze kazda akce v podniku musi tvofit
n¢jakou hodnotu pro zdkaznika. Pfidana hodnota je charakterizovana tim, ze se vyrobek
skuteCné pfemeénuje a zakaznik je ochotny zaplatit bud’ za néj, nebo za informace nutné
k jeho vyrobeni. Cinnosti, které takovy cil nemaji, jsou oznadovany jako plytvani
vyrobnimi faktory a je nutné je n¢jakym zpusobem minimalizovat nebo v idealnim
pfipadé Uplné zrusit. Jako plytvani mizeme oznacit napiiklad velké mnozstvi zmetk,
nadprodukci vyrobkt, vysoké naklady na transport, Cekani mezi operacemi a zbytecné
pohyby, nadbytecny pocet zasob. Eliminaci plytvani jsou snizeny naklady na vstupni
vyrobni faktory 1 na zasoby. Je tedy nutné vytvoreni souladu mezi dodavateli, podnikem

a zédkazniky (17, s. 124), (31).
Tento pojem méa mnoho definici. ZjednoduSené lze fici, ze Stihla vyroba je takovy
socialné-technicky systém, ktery ma za ukol eliminovat plytvani a soucasné

minimalizovat interni variabilitu vyroby podniku a zmensit portfolio dodavatelt

a zakazniku (32).
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Jak jiz bylo feeno v prvni kapitole, IMI Precision Engineering je jednou z divizi
nadnarodni spolecnosti IMI plc. Soustfedi se na vyrobu soucasti pro pramyslovou

automatizaci, uzitkova vozidla, energetiku, Zeleznice 1 potraviny a napoje.

Kromé Ceské republiky ma hlavni provozni lokace v Brazilii, Cin¢, Némecku, Indii,

Mexiku, Svycarsku, Velké Britanii a v USA (7).

3.1 Konkurence IMI Precision Engineering

Mezi globalni konkurenty IMI Precision Engineering patii vyrobci a dodavatelé prvka
pro prumyslové fizeni a automatizaci, ovladaci a fidici techniky, komponenti

pro pneumatické, hydraulické i elektrické systémy a méfici a regulacni techniky (7).

Soucastkami pro takové systémy mohou byt napfiklad spinace a dalsi
elektromechanické soucastky, ventily, solenoidy (elektromagnetické ventily), jednotky
FRL (jednotky pro upravu kvality vzduchu), spojky, podtlakové komponenty, Sroubent,

pfistroje pro upravu stlac¢eného vzduchu a fizeni jeho pohybu vcetné kapalin (7).

Mezi nejvétsi konkurenty patii SMC Corporation, Festo, Parker, Bosch Rexroth,

Camozzi Automation, Metal Work, Numatics, Asco-Joucomatic, CKD a Burkert (7).

3.2 Zakaznici IMI Precision Engineering

Mezi hlavni zakazniky odebirajici prostfednictvim skladi napfiklad v Némecku
a Svycarsku vyrobky, které produkuje divize IMI Precision Engineering,
jsou spoleCnosti zabyvajici se naptiklad vyrobou a distribuci osobnich a nakladnich
automobilll nebo strojua piistroju pro tiskafsky a potravinarsky prumysl ¢i domaci péci

(7).

Mezi zakazniky spolecnosti IMI patfi Volvo, Ford, Heidelberg, Krones, Scania, SIG
a Invacare. Dale lze jmenovat Kamaz, Paccar, Navistar, Kongsberg apod. Pravé
automobilovi zakaznici se nachazeji po celém svété (napiiklad Rusko, Cina a USA),
a proto vyrobky IMI podléhaji i mezinarodnim automobilovym pozadavkim

a standardum (7).
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3.3 Soucasna softwarova reSeni

V soucasné dobé je ve firmé v danych oddélenich zabyvajicich se vyrobou a jejim
planovanim nainstalovan softwarovy ERP program JD Edwards Oracle Enterprise One,
ktery mimo jiné hlidd naptfiklad spotfebu naskladnéného materialu. Databaze
obrabécich nastroju je vSak od n¢j oddélena a je vedena v databazi MS Access,
a tak neni mozné hlidat spotfebu prostifednictvim softwaru ERP a s tim jsou spojeny
problémy. Navic je v programu JD Edwards Oracle implementovan dalsi skladovy

systém WMS Lossy v ramci zeStihleni vyroby a lepsiho fizeni skladovani.

Vsechny vyrobni operace, zadavani dat do systému, operace s materialem a vyrobky
se fidi Cisly finalnich vyrobkd, tzv. ,, Part Number. Podle tohoto Cisla lze dohledat
v systému napiiklad dostupnost materialu k vyrobé soucasti a jeho pohyby, v jakych
lokacich se nachazi, jak dlouho trvalo jeho dodani a celd vyroba, kde probihala vyroba
dild a montaz, dokonce i jestli bylo vSe odepsano a vyfakturovano v poradku apod.
Tento ,,Part Number” se generuje automaticky dle zadanych parametri v systému

na oddéleni Designu.

Obrabéci nastroje maji pro jednoduchost jen svoje databazové Cislo a nemaji pfifazen
zadny , Part Number“. Evidence nastroji je proto vedena Vv programu
MS Access, ve kterém je také asi nejjednodussi moznost odepisovani potiebnych
nastroju provadéného pifimo operatory vyroby. Existuji zde vSak nedostatky v podobé

absence zpétné vazby o spotieb€ nastroju.

3.3.1 JD Edwards Oracle

ERP systém Oracle JD Edwards Enterprise One pomaha vyrobnim firmam v fizeni
a zpiehlednéni jejich riznych operaci. Jedna se o pln€ integrované ERP feSeni pro malé
a stfedni podniky. Slibuje uzivatelsky piivétivé a flexibilni prostfedi. Nabizi funkce
jak pro financni, tak i vyrobni a distribu¢ni procesy. Ma nékolik rtiznych moduli,

a to naprtiklad (33):

e Finan¢ni management,
e Projektovy management,
e Spréava zivotniho cyklu aktiv,

e Rizeni objednavek a CRM,
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e Vyroba,

e Planovani dodavatelského fetézce,

e Dodavatelsky retézec a logistika,

e Sprava nemovitosti,

e Nakup,

e Rizeni lidského kapitalu,

e Ochrana zdravi a zivotniho prostfedi,

e Reporty a analyzy (nastroje BI - Business Intelligence),
e Pramyslové moduly,

e Obchod s komoditami (33).

JD Edwards Enterprise One tedy nabizi komplexni softwarova feSeni v rdznych
oblastech vyroby i sluzeb. Tento software nabizi mimo jiné i cloudova ulozisté, rizna
personalizovana nastaveni slouzici k optimalizaci ¢innosti a ,infernet véci“. Spojeni
ninternet véci“ znaCl moderni pfistroje, které je mozné ovladat i na dalku pomoci

internetu (33).

Spolecnost IMI Precision Engineering ma k dispozici nékolik verzi tohoto systému.
Pro Evropu vyuziva verzi JD 8.11, pro svét a USA se vyuziva verze JD 9.1 a naptiklad

Brazilie ma obdobu verze JD 9.1, ale trochu jiného typu (34).

Zaroven je tento systém rozdélen do tii zakladnich kategorii obsluhy a udrzby
soznatenim PD, PY a DV. Kategorie PD je takovym ,zivym prostfedim®,
kde jsou provadény bézné provozni zmény a zadavani dat pfislusSnymi pracovniky
firmy. Kategorie PY a PD jsou pak cvi¢na prostfedi pro zmény, jejich dolad'ovani
a zkousSeni funk¢nosti zmeén systému. Je zde provadéna simulace chovani zmén systému
k bezproblémové zavérecné implementaci do kategorie PD tak, aby se nestalo néco

neocekavaného nebo se data této zivé kategorie neposkodila (34).

JD Edwards Oracle s oznaCenim , Enterprise One“ ma ve firme zakladni vSeobecnou
strukturu pro spolecnost a také oddélené hlavni menu specialné pro zavod IMI v Bmé.
Tato nabidka obsahuje moduly jako je ,,Kniha adres* (Addressbook), kde jsou naptiklad
uvedeny typy provadénych plateb, adresy dodavatelt nebo druh komunikace s danymi

zakazniky. Dalsimi oddily jsou (34):
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e Finance (Finance),

e Distribuce (Distribution),
e Vyroba (Manufacturing),
e Nastroje (Tools),

e Role (Roles) (34).

Role neboli funkce pracovniki ve firme jsou rozdéleny na tyto sekce (34):

e Planovac (Planner),

e Nakupci (Buyer),

e Piijem (Receiving),

e Pracovnik pro hlidani a obsluhu datového tetézce (Inter Manager),
o Skladnik (Storeman),

e Prodej (Sales),

e Expedice (Despatch),

e Vedouci tymu a pracovist (Team Leader),

e Pracovnici pro zadavani a starost o vstupni a vystupni data (Data Entry),
e Pracovnici inzenyrské Cinnosti (Engineering),

e Kvalitafi (Quality)

e JD specialisté (Enquiry) (34).

Kazdy =z pracovniki ma pfidéleny svoje vlastni piihlasovaci tdaje a jsou mu
zptistupnény pouze takové sekce programu, které jsou z pohledu jeho pracovni pozice

pottebné a relevantni (34).

3.3.2 WMS Lossy

WMS (,,Warehouse Management System) LOSSY (,,Logistik Organisation Steuerung
SYsteme™) od firmy AJE Consulting je némecky systém spravy skladi pomoci
strukturovanych moduld, ktery je vyznamny pro malé, stiedni i velké firmy a je vhodny

k optimalizaci vyrobnich procesti v mezinarodnim méfitku (35), (36).

Software automaticky rozpozna potencidly zvySeni hospodarnosti, poskytuje
transparentni pohled na aktualni zdsoby, minimalizuje chybovost a dokéze komunikovat
se vSemi systémy fizeni skladu. WMS Lossy zvySuje efektivitu pouzivanim

elektronické vymény dat mezi systémy (EDI - Electronic Data Interchange), carového
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kodu, Cipa pro radiofrekvencni identifikaci (RFID - Radio Frequency Identification)
nebo datového radia (35), (36).

Skladovy systém WMS Lossy je implementovan v pouzivaném systému JD Edwards
Oracle a je s nim v kooperaci. K ovladani a zadavani dat a orientace v nich slouzi

specialni nabidka, ktera je zobrazena v obou téchto programech (34).

Prostfedim WMS Lossy je Cerné okno s rizné barevnymi texty dle dilezitosti a druhu.
Ovladani probiha jen za pomoci klavesnice, pomoci které jsou zadavany ukoly
a zjiSfovana potiebna data. Jako priklad 1ze uvést klavesu ,, F12“, ktera vraci uzivatele
zpét na hlavni menu, ptikaz ,, 27 fidici nabidku skladu , Stock” nebo piikaz , 114“

pro piijem materialu (34).

3.3.3 MS Access

Tento program pochazi od amerického vyrobce pocitaci a programt Microsoft. Patii
do jeho souboru programu pro uzivatele prevazné v kancelafich, které jsou urCeny

jak pro operacni systém Microsoft Windows, tak pro macOS od konkuren¢niho Applu.

Samotny MS Access je nastrojem ke spravé tzv. relacnich databazi, coz jsou specialni
tabulky se zadznamy a informacemi, které jsou vzajemné propojené pomoci
definovanych klici (napf. nazev urcCitého sloupce tabulky) a jsou oznaCovany
jako relace nebo relacni model. Relacni model je nejrozsifenéjsi zpiisob ulozeni dat
v databazi, kde jsou data ulozena matematicky a zejména logicky. Jsou to takové
tabulky, které maji sloupce zvané atributy a fadky oznacované jako zaznamy k ukladani
informaci. Kazdy atribut musi mit stanoveny datovy typ a doménu, coz je jednoznacné
jméno neboli identifikator. To nabizi né€kolik vyhod jako je napiiklad pfirozena
reprezentace dat, snadné definovani i zpracovani vazeb apod. Tyto databaze mohou byt
bud samostatné, nebo soucasti riznych programt a aplikaci. Pojem relacni databaze

je znamy od roku 1970, kdy jej poprvé definoval Edgar F. Codd (37), (38).

V souCasné dobé je v MS Access vedena databaze obrabécich nastroju
o cca 750 riznych druzich, kde chybi jakakoliv zpétna vazba o skutecné spotiebé
a vSe zavisi pouze na ru¢nim odepisovani vSech nastroji. Realna data k aktualnimu

stavu nastroji jsou zavisla pouze na kazdoroCni inventufe. Z téchto divoda toto
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samostatné feSeni pro potieby vyroby neni piili§ vhodné a nepomuze ani vylepSeni

soucasné tabulky pro ru¢ni odepisovani nastroju.

3.4 Obrabéci nastroje a jejich dodavatelé

Nastroje potfebné k vyrobé vybranych vyrobkd jsou uvedeny v tabulce ¢. 3 vCetné

jejich dodavateld. Vyrobni vykres je pak v piiloze €. 2 (21).

Tabulka ¢. 3: Vybrana skupina nastroju (21)

Nazev nastroje

Oznadceni

Dodavatel

Desticka hrubovaci

WNMG 06 04 08-MR 2025

Sandvik CZ, s. r. o.

Desticka Slichtovaci

DNMG 11 04 04-NF

RS-ISCAR, s.r.o.

Vrtak TK

A 3289 DPL 5.5

Walter CZ, s. r. 0.

Navrtavak NC

A 1174-12

Walter CZ, s. r. 0.

Rolny zavitové

1505000 M10-11x1,25

L. M. T. Fette, spol. s . 0.

Desticka upichovaci DGN 3102C IC328 RS-ISCAR, s.r.0.

Sraze¢ TK 208120-10 Hoffmann Group

Fréza tvarova R-2624-0 Rotana, a. s.

Rolovaci valecky R 875 set 5 DEK TECHNIK, spol. s r.0.

Brusny pas

3M 237 AA NB A006

Piska¢ a syn, a. s.

3.5 Spotieba nastroju

Na zaklad¢é databaze nastroji vedené v programu MS Access je v této podkapitole

zpracovana spotieba vybrané skupiny nastroju v obdobi leden az fijen za rok 2018.

Prehled spotieby téchto nastroji je v tabulce ¢. 4. V piiloze ¢. 3 je pak mozné nalézt

grafy porovnani spotieby nastroju v letech 2016, 2017 a 2018 (21).
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Tabulka €. 4: Spotieba vybranych nastroju v obdobi leden az fijen 2018 (21)

Typ Desticka v].)estiéka Vrtak |Navrtavak R().lny D.estiéka Srazec Fréza |Rolovaci| Brusny
hrubovaci | Slichtovaci TK NC zavitové |upichovaci| TK tvarova | valecky pas
Spotieba/meésic 2018 [pocet ks]
leden 0 6 0 0 3 33 1 1 5 0
unor 10 10 0 0 2 17 0 1 5 0
biezen 0 20 1 0 3 60 0 0 0 1
duben 0 2 0 0 3 14 0 1 0 1
kvéten 10 4 0 0 3 26 0 0 10 0
cerven 0 4 0 0 1 10 0 2 0 1
cervenec 10 10 1 1 2 25 0 1 0 1
srpen 0 6 0 0 1 20 0 1 0 0
zari 0 14 0 0 2 19 0 1 0 0
fijen 0 9 2 0 1 26 0 2 5 1
Celkem 30 85 4 1 21 250 1 10 25 5
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3.6 Zavéry analyzy soucasného stavu

Podnikovy ERP systém JD Edwards Oracle nema implementovany zadny modul
pro kontrolu a fizeni spotieby nastrojd. Je jen vzajemné propojen se skladovacim

systémem WMS Lossy, pomoci kterého je fizen sklad materialovych zasob.

MS Access je jeden z programt kancelafského balicku Office od americké spoleCnosti
Microsoft. Nabizi spoustu databazovych funkci, které Ize jednoduse vyuzivat,
ale v souCasné situaci se jako samostatné feSeni fizeni spotieby nastroju jevi jako spise

nedostateCny. Nabizi se feSeni v podobé propojeni s existujicimi skladovymi systémy.

Jak jiz bylo feCeno, neni mozné piesné urcit, jestli dana spotfeba nastroji opravdu
odpovida skuteCnosti z toho divodu, Ze odepisovani nastroji probiha rucné
prostfednictvim tabulky na obrazovce pocitace propojené s databazi v programu

MS Access. Samotny databazovy nastroj MS Access neni mozné nijak vylepsit.

Nastroje jsou odepisovany piimo na dilné pracovniky provadéjicimi také dané vyrobni
operace. Zde mohou vznikat nejriznéjsi chyby pfi tomto odepisovani. Je mozné,
ze pracovnik chybné zada Cislo nastroje a tim se odepiSe nastroj upln€ jiny, nebo muze
chybné odepsat pocet odebiranych nastroji. V tom nejhorSim pifipadé nastroj odepsat
nemusi vibec. Muze zapomenout nebo nastroj neodepsat z jinych davoda, naptiklad

kvali Casové tisni pii dokonCovani vyroby zakazky.

Zaroveil neexistuje zadna zpétna vazba o tom, jestli nebyl néstroj po pouziti zniceny
a ulozeny zpét nebo zcela zlikvidovan. Tyto problémy by vyfesil pravidelny cycle
count, napiiklad po kazdé hotové zakazce. V opacném piipadé neni mozné piesné
hodnotit spotfebu nastroju, a to ani v pfipadé sofistikovanéjsich softwarovych nastroja

nez je MS Access.

Jako wvychodisko z dané situace se nabizi hned nékolik moznych feSeni,

které jsou rozebrany v nasledujici kapitole.
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4 VLASTNI NAVRHY RESENI

Pro produktivni, kvalitni a zarovenn ekonomicky hospodarnou vyrobu je tfeba nejen
potiebné vyrobni zafizeni a kvalifikovani pracovnici, ale vSe mnohdy zacina
uz v podobé spravného informacniho systému, ktery ma prevazné vzhledem k investici
do né& co nejvétsi vyuziti. Rychla a spravna vymeéna informaci v prabéhu celého
vyrobniho procesu je zdkladem pro uspéSnou vyrobu. Neopominutelnou strankou
je 1 dodrzovani danych pracovnich postupti pifimo pracovniky a jejich mozné

usnadriovani ke snizeni chybovosti a zvySeni vykonu.

4.1 Elektronicka identifikace nastroju

Elektronickéd identifikace slouzi k vyraznému zefektivnéni nejen administrativnich
cinnosti spojenych se zajiStovanim materidlovych polozek. Za zakladni moznosti
takovéto identifikace se povazuji rizné carové a maticové kody a radiofrekvencni Cipy.
Zatimco cCarové a maticové kody jsou zaznamenatelné pomoci ruznych ctecek,
radiofrekvencni Cipy jiz vyzaduji slozit€jsi a ponékud nakladn&jSi zafizeni

(39,s. 113 - 118).

4.1.1 Carové a maticové kody

Carové kody jsou oblibené diky jejich jednoduchému koédovani, nenaro&né vyrobé
a naslednému snadnému provadéni identifikace. Nevyhodou je to, ze maji omezenou
kapacitu ulozenych informaci. Tyto kody jsou tvoreny fadou ¢ar a mezer mezi nimi
o ruzné tloustce. Kodovani probiha na zakladé kodovaci tabulky a jejich zacatek
a konec je pevné stanoven znaky , Start“ a , Stop“, které jsou fadné ohraniCeny bilou
plochou bez jakéhokoli textu i grafickych symbolt. Sitka jednotlivych &ar i mezer
je stanovena nasobkem nejtenéi Cary nebo mezery, ktera je zvana ,modul X,
a diky tomu lze stanovit rizné velikosti kodi. Mezi carové kody se fadi i maticové
kody, které jsou tvoreny tmavymi a svétlymi ¢tvercovymi ¢i obdélnikovymi burikami.
Carové i maticové kody se snimaji optoelektronickymi zafizenimi, takzvanymi

CteCkami, a to kontaktn€ i bezkontaktné (39, s. 113 - 116).

Dle zakladniho déleni jsou ¢arové kody jednodimenzidlni (1D) a dvoudimenzionalni

(2D). Jednodimenzialni kdédy maji omezenou kapacitu a obsahuji urity numericky

37



fetézec jako kli¢ k identifikaci daného predmétu v externi databazi. Dvoudimenzionalni

kody maji vetsi kapacitu, a tak je mozné zde zaznamenat vSechny potfebné informace

o daném predmétu (40).

Existuje nékolik druhti ¢arovych a maticovych kodu na zakladé zpusobu jejich

koédovani. Jako priklad pro dodavatelské retézce 1ze uvést Code 39, Code 128, EAN
128, PDF 417 (Portable Data File) a Matrix Code neboli Data Matrix, coz je shrnuto
v tabulce €. 5 (39, s. 115 - 116), (40).

Tabulka ¢. 5: Vybrané druhy 1D a 2D kodu pro dodavatelsky fetézec (39, s. 115 - 116), (40), (41), (42),
(43), (44), (45)

Nazev .
Nahled kodu Popis kodu

kodu
Tento kod se pouziva v automobilovém pramyslu,
zdravotnictvi a dalSich ¢astech prumyslu i obchodu
41).

Code 39
Muzou zde byt zakdédovany jak Eislice od 0 do 9
CODE39

a pismena od A po Z, tak i dalSich sedm
specialnich znaka (41).
Code 128 je univerzalni kod k volnému pouziti

Code a je zde mozn¢ zakodovat 96 ASCII znaku

128 a dalSich 11 specialnich znaku (42).

Codel128

EANI128 je specialni varianta carového kodu
Code 128 a jsou snim oznacovany obchodni
a logistické jednotky (42).

| IAININDRIR (v e oot s s

128 {01)0855 1234567833 15)07 1018{10)040290

zasadnich informaci o daném vyrobku. Napfiklad
Cislo dodavky, datum vyroby a baleni, hmotnost,
délka, sitka, plocha, objem i kam ma byt zaslan

(43).
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PDF
417

Tento 2D kod ma velkou informacéni kapacitu
a umoznuje detekci i opravu chyb pfi poruseni
kédu a nastaveni urovné korekce téchto chyb.
Obsahuje vSechna potfebna data, a tak je nezavisly
na vnéj$i databazi ¢i jiném systému (44).

PDF 417 je mozné pouzit napiiklad pro rizné
identifikacni karty a zakodovani diagnozy pacient.
Mohou byt vyuzivany 1 v dalSich systémech
spolecné s dal§imi kody jako kompozitni kody
(44).

Data
Matrix

Tento kod se vyznacuje tmavymi a svétlymi
burikami o ctvercovém ¢i obdélnikovém tvaru.
Podobné jako u PDF 417 zvladne kodovat bézny
text 1 ostatni data o velikosti az 2335 znakd.
RovnéZz je mozné nastavit stupeni opravy chyb,

ktery zajisti Citelnost i pfi poskozeni symbolu (45).
Data Matrix se pouziva ve zdravotnictvi, armadé

a letectvi. Dale 1iproznaceni -elektronickych

soucastek jako jsou procesory a Cipy (45).

Z hlediska vybéru nastroju ze skiini pfimo na dilné danymi pracovniky a jejich ru¢niho

odepisovani v dilenském pocitaci v souc¢asné vedené databazi v programu MS Access

by bylo vhodné k tomuto pocitaci nainstalovat napiiklad ¢teCku carovych kodu,

ktera se jevi jako nejjednodussi feSeni, protoze je ve firmé zieyme k dispozici ve skladu.

V opacném piipadé je to s ¢astkou kolem 1 000,- K¢ pomérné zanedbatelné investice.

Kazdy nastroj ma jak svij vlastni carovy kod od vyrobcee, tak prid€lené interni firemni

zakladaci Cislo. Jedno z nich by k tomuto ucelu bylo mozné vyuzit.

Tato Cisla mohou byt snadno nahrazena nebo doplnéna pravé vhodnymi carovymi kody.

Ctecka nabizi moznou usporu ¢asu pii opisovani Cisla nastroje do tabulky v pocitaci,
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kdy se zaroven muze objevit i chyba v pfipadé Spatného ru¢niho zapsani libovolného

Cisla do tabulky.

Vzhledem k potfebam lze zvolit jednoduchy a levny 1D laserovy snimac neboli ¢tecku
carového kodu. Jako jedna zvariant se nabizi ,Zebra LS1203“, kterou prodava
naptiklad internetovy obchod SOFTCOM GROUP, spol. s r.o., jenz ma 1 prodejnu
v Brné, za 991,20 K¢ bez DPH. Je vhodnd pro nizké Cetnosti snimani a tam,
kde nejsou tieba velké snimaci vzdalenosti. Ctetka ma nizkou hmotnost, ergonomické
provedeni, pfipojeni pies USB, sériovy port RS-232 i klavesnicové rozhrani. Je odolna

vuci padu z vysky a zvladne ¢ist vSechny dostupné carové kody (46), (47).

@.

Obrazek €. 3: Snima¢ 1D kddu Zebra LS1203 (47)

Jako alternativa, kterd je vhodna 1 pro 2D kody se nabizi kupftikladu ,, Youjie HF600*
v pultovém provedeni od firmy Honeywell. Na vySe zmifiovaném e-shopu ji lze poridit

za 2 946,20 K& bez DPH (48).

Obrazek €. 4: Snimac¢ 2D kédu Honeywell Youjie HF600 (48)
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4.1.2 Radiofrekven¢ni Cipy

Tato technologie je vyuzivana v logistice pro silni¢ni, kolejovou, leteckou i lodni
dopravu. Dale ve zdravotnictvi pro oznaCovani pacientl, nemocni¢niho zafizeni,
nastroju a léCivych piipravki. RFID je hojné vyuzivana i v odévnim prumyslu
a modnich doplicich pro sledovani zbozi. Neopominutelnou ¢asti je 1 vyroba, kde 1ze
takto sledovat polotovary a hotové vyrobky jak ve vyrobé, tak i mimo zavody, presné
evidovat stav zasob a pfizpusobovat intralogistiku a ostatni faktory vyroby k co nejvétsi
optimalizaci vyrobnich procesu. Proti této technologii v§ak hovorti vyssi pofizovaci ceny

nosict informaci i ostatnich potfebnych casti systému (39, s. 118), (49).

Tato zafizeni pracuji na radiofrekvencéni technologii RFID (Radio Frequency
Identification), coz je bezkontaktni metoda s moznosti ulozeni velkého mnozstvi
riznych dat pomoci riznych délek elektromagnetickych vin. Technologie RFID
vyzaduje transpondér (RFID tag), cCteci zafizeni a systém pro praci s daty

(39,s. 116 - 117).

Transpondér neboli RFID tag se pfipeviiuje na objekt urCeny ke sledovani. Jedna
se o nosi¢ dat, ktery je slozen z elektronického pamétového obvodu (¢ip) a antény.
Jeho velikost zavisi na velikosti Cipu a mize vypadat jako PVC karta, sklenéna trubicka,
papirova ¢i plastova etiketa apod. Pro ukazku je jedna z jeho moznosti na obrazku ¢. 2.
Zapsané informace 1ze ménit dle potfeby. RFID tagy se rozdéluji na aktivni a pasivni.

Do aktivnich je mozné informace zapisovat, kdezto z pasivnich pouze Cist (39, s. 117).

Cteci zafizeni dekoduje informace z RFID tagh a predava je do systému pro praci
s daty. Mohou informace nejen piijimat, ale i vysilat, a to od nékolika cm az po desitky
metrd. Zaroveii mohou mit rtizné velikosti a umistény napevno naptiklad v ramu

nebo mobilné jako pfirucni pristroje (39, s. 117).

Systém pro praci s daty komunikuje se Ctecim zafizenim a zpracovava ziskana data.
Patfi k nému software, ktery spravuje, filtruje a analyzuje ziskand data dle potieb

(39, s. 117).
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Obrazek ¢. 5: RFID tag (39), (50)

Jako realny ptiklad RFID tagu lze uvést ,Alien ALN-9613 Small Item Higgs 3
ze-shopu CODEWARE, s.r.o. Jedna se o nalepovaci RFID o frekvenci UHF
(856 MHz - 950 MHz) a velikosti 19x 13mm. Lze jej poridit v baleni od 100 ks,
kde jeden kus vychazi na 11,- K¢ bez DPH. V baleni byvaji umistény naptiklad na roli,

jak ukazuje obrazek €. 3 vCetné rozméra (51).

- 350
1.95
'
i -
| S
i
1.95 — I
(20.00)
! '
13.00 -
‘ ~
R1.50
20.50 == - —- - 20.50
= (19.00) =
- (60.00) -

Obrazek ¢. 6: Umisténi RFID nalepovacich tagi Alien ALN-9613 Small Item Higgs 3 na podkladu (51)
Na vyse zminiovaném e-shopu lze poridit i ¢tecku téchto RFID tagi. Nejlevnéjsi rucni
variantou je model ,,HUR-120 USB*“ od slovenské spolecnosti 7SS Company s. r. o.
Ma rozhrani USB a je podporovan operanimi systémy Windows 7, 8, 10 a Android.
Na tomto e-shopu je k zakoupeni za 6 227,- K¢ bez DPH (52).
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Obrazek &. 7: Ctetka RFID tagih HUR-120 USB od TSS Company s. 1. 0. (52)

Dale je tieba vhodny software, ktery filtruje a zpracovava data. Ctecka totiz Gte RFID
tagy hromadné a vrozhazeném poradi. Pfi pouziti vice CteCek je vyhodny takovy,
ktery zvlada komunikaci se vSemi a od riznych vyrobci na bazi danych standarda.
Vzhledem ktomu, ze kazdy zvyrobci ma své vlastni softwarové komunikacni
prostfedky a na daném misté by se jednalo zifejmé jen o jeden kus od jednoho vyrobce,

je pochopitelné doporucovan praveé software piimo pro tuto ctecku.

4.1.3 Podminky realizace

Podminky realizace implementace Carovych koéda a RFID tagi se ponékud lisi,
proto je tfeba podivat se na tato feSeni oddelené. V obou piipadech je ale nutné zaradit
pravidelny cycle count ke zjiSténi stavu zasob nastroju. Tento cyklus kontroly by mél

byt Casty, nejpozdeji po kazdém provedeni zakazky.
e Realizace ¢arovych kodu

Carovy kod lze snadno vyrobit v MS Excel na zakladé sou¢asnych internich &isel
pouhou zménou fontu jakéhokoliv pisma importovanych dat z databaze MS Access.
Tento specialni font ma nazev ,.Free 3 of 9 a pro jeho spravné fungovani je tieba
doplnit potfebna cisla hvézdickou ,,** z obou stran. Déale je tfeba pouzit sluCovaci

funkci pro text programu MS Excel zvanou , Concatenate ve formatu

CONCATENATE(,*; cislo buiiky s Cislem; ,,*).

Také je mozné vyuzit sluzby aplikace Generator carovych kodu na internetu,

kde je dokonce mozné si zvolit rizné typy carového kodu, definovat jeho vlastnosti
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jako je naptiklad velikost a typ pisma vcetné rozliSeni a formatu vysledného obrazku

(53).

Bude nutné rozhodnout, jestli se ¢arové kody budou tvofit na zakladeé ptfidélenych
internich firemnich cisel nebo na zakladé carového kodu nebo cCisla od vyrobce
¢i dodavatele. Vzhledem k tomu, ze nastroje jsou nakupovany od riznych dodavatelt,
lisi se i jejich oznaceni vCetn€ Carovych kodu. Vsechny nastroje jsou opatieny carovym
kédem vyrobce. Nékteré jsou nakupovany po kusech, kdy kazdy ma svij vlastni kod,
a nékteré napiiklad v sadé riznych rozmérovych modifikaci a ¢i v sadé o nékolika
stejnych kusech, kdy ma jeden ¢arovy kod celd sada. Proto je vhodnéjsi ¢arové kody
tvotit nove dle prideéleného interniho zakladaciho cisla, které by se generovalo jednotné
a nasledné jimi opatfit dané nastroje. Sady s riznymi modifikacemi je tfeba rozlisit
kupftikladu dodatkovym cislem (.1, .2, .3 apod.). Sady o stejnych kusech postaci oznacit
jednim Cislem, které by ale oznaCovalo pifimo jeden kus - napfiklad desticky pro

soustruzeni. Carové kody jsou pomé&mé levnou technologii pro zlepseni vydeje nastroj.
e Realizace RFID technologie

RFID technologie je pon¢kud narocnéjsi jak na finance, tak na provedeni. Po ziskani
potiebnych prvkd systému je nutné nahrat do Cipt dané informace.
Kromé identifikacniho Cisla je mozné vkladat a sledovat i dalsi data jako napftiklad
material nastroje ¢i pocet vydeji, coz by mohlo souviset se sledovanim opotiebeni
nastroju.

Oproti carovym kodum je radiofrekvenéni technologie vii¢i moznostem firmy o poznani
drazsi z pohledu nutného nakupu pomérné velkého mnozstvi nalepovacich RFID tagu,
investice do ¢tecky 1 pripadného softwaru. Je tedy nutné dobfe zvazit, jestli se takova

investice vyplati.

4.2 Mozna softwarova reSeni

Jako jedno z feSeni se muze zdat pouzitelnym implementace potfebného modulu
do soucasné vyuzivaného ERP systému nebo jeho propojeni s jiz existujici databazi
v MS Access, s ¢imz by mél byt do jisté miry kompatibilni. V tvahu mohou byt brany

1 dal§i programy a softwarové feSeni, ale neni zaruCena presnost uvedenych dat
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ani propojeni se soucasnym ERP systémem. V tabulce €. 6 je vzijemna zavislost

souCasnych systému.

Tabulka ¢. 6: Vzajemna zavislost soucasnych systému

JD Edwards Oracle WMS Lossy MS Access
JD Edwards Oracle - Propojeno Moznost propojeni
WMS Lossy Propojeno - Moznost propojeni
MS Access Moznost propojeni Moznost propojeni -

Moznost propojeni MS Access s JD Edwards Oracle i WMS Lossy v budoucnu sice
existuje, ale nejevi se to jako efektivni feSeni. Databaze v MS Access by mohla

poslouzit jako zaklad databaze nového modulu v programu JD Edwards Oracle.

4.2.1 Novy modul v JD Edwards Oracle

Firemni ERP systém JD Edwards Oracle ma nékolik modula, které zabezpecuji vyrobu,
vcetné modulu pro sklad materidlu vcetné modulu propojeni s dal§im skladovacim

systétmem WMS Lossy.

Mnozstvi materialu potfebného k vyrobé a jeho spotfebu a pfipadné nedostatky hlida
pravé ERP systém. Databaze nastroji je vSak vedena v programu MS Access,
ktery stimto ERP systémem neni nijak propojen. To muZze vést k tomu, ze bude
naplanovana vyroba, kterou bud’ nebude mozno uskutecnit viibec, nebo se zpozdénim,

coz je v soucasné dobe rozsahlé konkurence pro vyrobni podnik nepfipustné.

V soucasnosti provadi nakup nastroji povefeny procesni inzenyr, ktery ma za ukol
sledovat jejich stav v databazi, pfipadné komunikovat s planovacem vyroby.
Cilem je delegovani téchto cinnosti na nakupCiho materidlu, ktery ma pfistup
do ERP systému, kde vidi stav materialu na skladu a naplanovanou vyrobu.

S tim souvisi pravé pripadny nakup a zajisténi materialu potfebného k vyrobé.
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4.2.2 Alternativni softwarové reSeni

S ptichodem novéjsiho kancelarského balicku programi MS Office do firmy nyni mize
i nakupci vidét stav a spotiebu nastroji v programu MS Access, ale jak jiz bylo feceno,

neni zde zaruCena piesnost dat ani propojeni se skladovacim a ERP systémem.

V uvahu lze vzit dalSi specialni programy pro hlidani stavu a spotieby nastroju,
ten ale opét nezaruci spravnost vlozenych dat a vysledna investice do tohoto systému

by byla zcela zbyte¢na.

4.2.3 Podminky realizace

Na zakladé vyjadieni IT oddéleni by novy modul instalovany do soucasného
ERP systému problém nebyl, apeluji vSak na moznou slozitost sledovani
a zaznamenavani spotfeby nastroji hlavné zpohledu pracovniki na dilng.
Dale poukazuji na moznou slozitost a problémy pii importu databaze nastroju
do ERP systému. Také je nutné promyslet investici do takového modulu a jeho realné

vyuZiti pro mnozstvi nastroji potfebnych k vyrobé.

To stejné se tyka i dalSich programt pro hlidani spotfeby. Navic manipulace
s timto systémem na dilné muze byt jesté sloZit€jsi, coz by mohlo vést k jesté vice
zkreslenym informacim ze strany pracovnikd, ktefi bud’ se systémem nezvladnou

precizné pracovat, nebo se tomu nebudou vénovat z Casovych duvodi.

V obou pfipadech je nutné zaradit pravidelny cycle count, nejlépe po provedeni kazdé

zakazky, ke zjisténi skutecného stavu nastrojovych zasob.

4.3 Centralni vydejna nastroju

Jednim z moznych feseni je i centralni vydejna nastroji s povéfenymi osobami. Jedna
se o stale pomérné Casté feSeni ve strojirenskych podnicich. Vydejna nastroji
je vyhrazeny prostor, napfiklad oddélend mistnost se systémem ulozeni naradi
a nastroji pro vyrobu v podniku. Na této pozici pasobi pracovnici za ucelem piijmu,
ukladani a vydeje nafadi dle pozadavka vyroby, sledovani stavu zasob naradi,
vystavovani objednavek a evidence zasob naradi v informacnim systému. Zodpovidaji
tak za dostatek vhodnych nastroji pro vyrobu a jejich pouzitelny stav. Vyhody

a nevyhody centralni vydejny nastroju jsou shrnuty v tabulce ¢. 7:
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Tabulka ¢. 7: Vyhody a nevyhody centralni vydejny nastroju

Vyhody Nevyhody
Moznost pfidani modulu v pouzivaném ERP | Finanéni investice do modulu a jeho
systému k prehledné evidenci implementace

Odd¢leny prostor suloZenim nastroji na

jednom misté

Nutna bud’ ¢asova, nebo finanéni investice do

takového prostoru

Nastroje jsou centraln¢ evidovany a vydavany

povefenymi zaméstnanci

Mzdové naklady pro tyto zaméstnance

Zamezeni svévolnému odebirani nastroju a

chybovani v jejich odepisovani

I zaméstnanec vydejny muze udé€lat chybu, ale

alespon by existovaly zaznamy

Moznost povéfeni zamé&stnancu samostatnym | Nutnost zvazit dohled obchodniho odd¢leni

nakupem potiebnych nastroju dle velikosti a mnozstvi zakazek

Podle odbornych hodnoceni by takové feSeni v kombinaci s modulem v jiz funkénim

ERP systému mohlo byt velmi vhodné pro podnik s malo- az stfednésériovou vyrobou.

4.3.1 Podminky realizace

Zakladnim predpokladem je vymezeni vhodného a optimalné dostupného skladovaciho
prostoru. Asi nejcastéjsi variantou je stavebné oddé€leny prostor s ,,vydejnim okénkem®.
V soucasné automatizované dobe by pro lepsi prehled a snadnéjsi evidenci bylo tieba
pocita¢ s informacnim systémem nainstalovat i zde. Na trhu je né€kolik vyrobct
takovych systému (SAP, Infor ERP MAX/MAX+, Karat, Fullcom FIS apod.),
ale jako nejlepsi se nabizi pouziti stavajiciho ERP systému JD Edwards Oracle
se zvlastnim modulem pro nafadi a nastroje. VSechny operace s nastroji by byly
zaznamenany elektronicky. Pro kontrolu by byl napfiklad vydej nastroji danym

zaméstnancim zajistén oproti jejich podpisu.

Dale je nutné obsadit noveé vzniklad pracovni mista vhodnym poctem kvalifikovanych
zaméstnancu. Stim souviseji i mzdové naklady, které se promitnou do celkového
feSeni. Stejn¢ jako v pfedchozich ptipadech bude nutné nasadit pravidelny cycle count,

ale bude postacovat v mén¢ Castych intervalech.
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4.4 Novy automaticky vydejni systém nastroju

-----

nastroju a péci o né€. Vydejni systémy zabezpeCuji firmy, které jsou zamétené
na tzv. ,,tool management*, takze se zaroven samy staraji o dopliiovani nastroji a jejich

ptipadné ostieni apod. Toto je oznacovano jako ,,/ogisticky tool management .

Se stale se rozsifujici vyrobou a pozadavky na jeji optimalizaci vzrostlo i mnozstvi
vyrobct a dodavateld téchto systému. Je obecné doporuCovano vybrat si takového
dodavatele, ktery je spolehlivy a provéfeny a plné¢ vyhovuje potfebam firmy.
Vzhledem k pomérné vyrazné investici do takového systému je nutné zvazit vSechny
okolnosti a provést financni analyzy z pohledu navratnosti takové investice.
V soucasné dobé vyrobci vydejnich systému nabizeji komplexni feseni od softwarového

feSeni az do konce.

Vyhodou pouziti automatickych vydejnich systému je Setfeni nakladi i Casu dle tabulky

¢. 8(54,5.90):

Tabulka ¢. 8: Pichled Setfeni nakladl a Casu pfi pouziti automatického vydejniho systému (54, s. 90)

Setieni nakladi

Setreni ¢asu

Kontrola odbéri a vraceni nastroju vcetné

provadgjicich osob zamezi ztraceni nastroju

Pfifazeni nastrojit k uréitému stfedisku a

jednoduché vydejni kroky

Prednostni vydej preostienych nastroju pred

novymi

Nastroje jsou stale k dispozici k zajisténi

nepretrzitosti vyroby

Kontrola stavu skladu nastroji a upozoméni | Moznost pfifazeni vykresu a feznych
na minimalni stav nastroju podminek ke kazdému nastroji
Optimalizace nastroji a sniZzeni vazancho | MozZznost externtho spravovani  vydejny

kapitalu a hodnoty skladu

pomoci vzdalené spravy

Snizeni nakladi na personal pro nakup a

spravu nastroju

Neustala optimalizace pro nové technologie

V dalSich podkapitolach jsou vybrani vyrobci a dodavatelé.
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4.4.1 Giihring Tool Management Service (GTMS)

Némecka firma Giihring KG je celosvétové rozSifena a ma fadné zastoupeni
i vCeské republice. Svymi systémy spravuje nékolik desitek vydejnich skladl
a provozuje se jednoduchou modulovou hierarchii, kterou lze tudajné vyuzit

v kazdém podniku (54, s. 90).

Spole¢nost ma systém inteligentni logistiky spravy nastroja GTMS (Giihring Tool
Management Service) a nabizi komplexni sluzby od pocatecni analyzy soucasného
stavu tymem odbornikli, ktefi na zakladé vysledk(i analyzy provedou optimalizaci
procest. To ma snizit naklady na nastroje, prostoje vyrobnich stroji a zvysi se podil
nastroju urCenych k preostieni, coz je rovné€z jedna ze sluzeb. V nabidce je i recyklace
poskozenych a jiz nepouzitelnych feznych nastroju ze slinutych karbida. Firma Gihring
nabizi sluzbu ,,Tool Management Service* pro fezné nastroje ke zlepSeni technologii,
kvality, zkracovani termini vyroby a zvySovani produktivity. Dalsi prabézné

optimalizace jsou vhodné pfi zavadéni novych progresivnich technologii (54, s. 90).

Vydejni systémy lze prizpasobovat na zakladé pozadavki a moznosti uzivatelt.
Jsou modularné rozsifitelné a je mozné si zvolit velikost zasuvek a jejich vnitini
usporadani. Systém se ovlada pomoci fidici jednotky, ktera je slozena z ovladaci ¢asti
a PC, dotykové obrazovky a CteCky Carovych koda. Systémy lze doplnit moduly

s pln€ automatickymi zasuvkami a zamykanim (55).

Firmy si mohou bud’ vydejni systémy zakoupit, nebo 1ze vybudovat konsignacni sklad.
Vyhodou konsigna¢niho skladu je snizeni vazaného kapitalu jednotlivych firem
ve skladovych zasobach a nakladi na pracovniky zajiStujici starost o tyto zasoby.
Githring toto nabizi pod sluzbou svého logistického tool managementu,
kdy je centralnim dodavatelem vSech nastrojua, méfidel, brusiva, ochrannych pracovnich
pomiucek apod. a zaroven provadi i jejich spravu a opakované optimalizace k dosazeni
dalsich uspor zakazniku (54, s. 90).

Tyto vydejni systémy mohou byt uzitecné nejen pro rizné velké obrabéci nastroje,
ale i pro vydej dilenského naradi, pracovnich a ochrannych pomicek, ¢i jako mezisklad

pro polotovary. Struktura inteligentniho logistického managementu firmy Giihring

je pak na obrazku ¢. 8 (54, s. 90), (56).
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Struktura inteligentniho logistického managementu firmy Guhring:

1. Gihring TM software Ize propojit s kazdym soucasnym logistickym a IT systémem.

2. Vydejovy systém Giihring mize odesilat reporty o hospodafeni s materialem na rizna oddéleni jako je
nakup, kontrola, management nastrojli i vedeni zavodu.

3. Software je mozné propojit s firemni infrastrukturou a data z vydejniho systému mohou slouzit jako
podklad pro pfipravu vyroby, konstrukci i nakup.

4. Pomoci inteligentniho logistického managementu Giihring Ize jednodus$e dosahnout automatizace
procesu hospodareni s nastroji.

5. GMTS muze dle potfeby navrhovat objednavky a koordinovat dodavky novych nastroji i servis
preostiovani téch pouzitych.

6. Optimalizace dodavek novych pfeostfenych nastrojl k pfesnym pozadovanym dispozicim pracovnich
prostfedki a nastroju.

7. Moznost fizeni a spravovani ostatnich okrajovych vydejnich systémd pomoci interfacové pfipojky.

Zdroj: hitps:/www.guehring.cziwp-cc 1ploads/2014/03/G%C3%9CHRING-s.ro_2016_CELA_Mpdf

Obrazek €. 8: Struktura inteligentniho logistického managementu firmy Giihring (56)

4.4.2 Systém Iscar Matrix

Tento vydejni systém vyrabi firma CTMS (Comodity & Tool Management Services)
a spole¢nost ISCAR CR, s. r. o. jej dodava a provadi servis. Systém funguje se svym
softwarem Matrix-TM a umoziuje vydej, vraceni a administraci jednotlivych polozek
i fizeni celého skladu nastroji (57, s. 66 - 68).

Systém hlida mimo jiné minimalni zasobu nastroji pribézné na zakladé aktualnich
proménnych hodnot bud’ tydné, nebo mésicné, a zabranuje tak vypadkim vyroby. Dale
dava pozor na rozsah obrabénych materiali pro dané nastroje k prodlouzeni jejich
zivotnosti a mize dokonce sam specifikovat skupinu nastroji pro konkrétni material.
Software také sleduje vyvoj nakladi na jeden kus vcetné odchylek podle rtznych
proménlivych vlivii jako je napfiiklad kolisani zivotnosti nastroje mezi vyrobnimi

davkami nebo zpusob chlazeni nastroje. Zaroven analyzou prabéhu vyroby spocita
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naklady na vyrobu jedné polozky. Obsahuje bezpecnostni systém s omezenim vydavani
nastrojli jen pro zadané skupiny opravnéni. Kazda zasuvka ma také zamek ,,Auto-Lock “,

ktery automaticky uzavie kazdou buriku pfi kazdém zasunuti zasuvek (57, s. 66 - 68).

Vydejni systém Matrix ma dv€ varianty, a to ,Mini“ a ,,Maxi“ v nékolika raznych
provedenich. Mini je kompaktni a mize byt i na stole ¢i specialnim voziku. Maxi
je veétsi variantou a mé velkou kapacitu. Obé varianty maji bud modul , Touch®,
coz je fidici jednotka s dotykovym displejem, nebo modul POD (ptidavna skiifi). Modul
,2Manage* zvladne fidit nastroje 1 v neautomatickych skladech.Umoziiuje ptehled
o polozkach vcetné cen, skladového mnozstvi, technickych informacich a historii
pouziti vCetné raznych reportd, které 1ze ukladat ve formatech MS Excel nebo PDF
a je mozné je zasilat i e-mailem. Systém umoziuje 1 vzdaleny pfistup a spravu pomoci
sit¢ LAN a sdileni informaci mezi pracovi§ti a administratorem. V soucasné dobé
1ze sledovat stav zasob, vyhledavani jednotlivych polozek a provadéni kontroly pomoci

mobilnich zafizeni jako jsou chytré telefony a tablety (57, s. 66 - 68).

Skiin€ systému jsou modularni a lze ptizptisobovat mnozstvi jejich zasuvek a bunék.
Jednotlivé skiiné vydejniho systému je mozné vzajemné datové propojit a tim zvySovat
moznosti skladovacich kapacit jednotného fidiciho systému. Rozdé€leni a mozné pouziti
vydavacu Matrix jsou v tabulce ¢. 7 a podrobnéjsi piehled a moznosti vydejniho

systému Matrix je v informacnim letdku v ptiloze €. 4 (59).

Tabulka ¢. 9: Rozd¢leni a vlastnosti vydavaci Matrix (58)

Vydavac Matrix Vhodné pro

MAXI - frézy, vrtaky, drzaky a planzety, desticky i monolitni karbidov¢ nastroje,
- m¢ridla a méfici pristroje, malé a stfedni brousici kotouce,

- mal¢ a stfedni primyslové vyrobky véetné prislusenstvi a dopliika.

MINI - frézy, vrtaky, drzaky a planzety, desticky i monolitni karbidové nastroje,
- méfidla.
ToolPort 8D/4D - jednotlivé desticky, vyménitelné vrtaci hlavicky,

- mal¢ celokarbidové frézy a ostatni malé nastroje a soucasti.
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DLS 8D - frézy, vrtaky, drzaky a planzety, desticky a monolitni karbidové nastroje,

- dlouhé a velké pruméry nastroju (délové vrtaky a drazkovaci frézy),

DLS 4D

- méridla a méfici zarizeni, malé az stfedni brusné kotoude,

- mal¢ a stfedni primyslové vyrobky véetné prislusenstvi a dopliika.
Vydava¢ WIZ - rukavice, prilby, bezpecnostni vybaveni, maziva apod.,

- velké nastroje a sestavy, elektrické naradi,

- mobilni vybaveni (laptopy, skenery a komunikacni zafizeni).

4.4.3 Podminky realizace

Vzhledem k Sirokému portfoliu nastroji pouzivanych ve firmé IMI Precision
Engineeringje obtizné jen tak stanovit vhodného dodavatele vydejniho systému.
Nabidky takovychto modularnich systému jsou tvoreny individualné na zakladé presné

stanovenych pozadavki a typu vyroby véetné mnozstvi spotiebovavanych nastroju.

Vyrobni portfolio je vzhledem k velikostem vyrobnich davek §iroké. To vyzaduje mit
k dispozici nekolik set druhii nastroj, coz znacné komplikuje moznosti implementace
kazdého vydejniho systému a roste s tim naro¢nost takovéto Cinnosti,
¢imz se samoziejmé zna¢né prodrazuje. NejspiSe by bylo vhodné projit vSechny druhy
a skupiny nastroju a stanovit, jestli je pro vyrobu opravdu potieba mit tolik druht
nastroju. Toto je velmi Casové naro¢na skuteCnost, ve finalnim méfitku by se ale mohla

vyplatit.
Automatické vydavace Matrix nabizi nespocet vyhod, a to napiiklad (59):

e dostupnost nastroju 24 hodin denné a 7 dni v tydnu,

e zaruCeni automatického hlidani zasob,

e moznost malych skladovych zasob pfi vybéru konsignacnich polozek,

e nastroj je mozné prifadit urcité zakazce, stroji, dilu a nasledné sledovat naklady

pomoci pokrocilych vykazi (59).

Ze vzorové fiktivni nabidky, ktera je v ptiloze €. 5, je mozné vidét strukturu vydejniho
systému Matrix od dodavatele ISCAR CR s.r.o. Jeji konfigurace je vytvofena

na 724 polozek. Pii vytvafeni nabidky je nutna spoluprace se zdkaznikem v oblasti
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pouzivanych druhd nastroji a jejich spotieby (obvykle mési¢ni). Finalni zasoba
se vytvafi asi na 14 dnt. Je mozny pfimy odkup nastroji nebo dlouhodoby pronajem,

jehoz cena se fidi obratem kazdého zakaznika u této spolecnosti (59).

V soucasné dobé jsou podobné vydejni systémy pro danou firmu finanéné nedostupné,
a to zejména diky $ifi vyrobniho portfolia o niz§im poc¢tu objednavanych kust k vyrobé.
Investice do systému Matrix se pohybuje do 1 milionu K¢. To je ¢astka, kterou by firma
mohla dle odbornych odhada splacet i nékolik let. Nabizi se vSak jako mozné feSeni
do budoucnosti. Pro zajimavost Ize uvést, ze vydejni systém Matrix MINI by se mohl

vyplatit uz pfi mésic¢nich nakladech okolo 100 000 K¢ (59).

4.5 Prinosy dilCich cilu

Vzhledem k tématu a zaméfeni prace je nutné na teoretické pfistupy i na piinosy
v tomto pripadé pohlizet jak z technického, tak i z ekonomického hlediska. To kromé

jiného umozni komplexnéj§i pochopeni problému.

4.5.1 Ekonomické prinosy

Ekonomickymi pfinosy jsou ty, které piimo souviseji s financni strankou podniku

a jeho vyrobou.

e optimalizace skladovych zasob nastroju a s tim souvisejici vazanost kapitalu,

e standardizace nakupu nastroja,

e piesny piehled a zpétna vazba o spotiebé nastroju z vyroby,

e sjednoceni rozdélenych databazi nastroji i1 materidlu do jednotného
informacniho systému a vytvoreni komplexni provazané databéze,

e rozsifeni portfolia vyrobku a celkovy rast spolecnosti,

e ziskani dalSich zakéazek a tim i rozSifeni okruhu zakaznikq,

e zlepSeni nebo upevnéni pozice na trhu.

Dle odbornych odhadii by optimalizaci mohla vzniknout Gspora na materialu a ostatnich

nakladech 03 - 5 %.
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4.5.2 Neekonomické prinosy

Neekonomické piinosy souviseji s t€émi ekonomickymi, lze na né pohlizet oddélené.
Jsou to pfinosy pfimo pro spoleCnost v oblasti fizeni vyroby a kvality produkce a

mohou mit pfiznivy dopad i na zaméstnance.
Je mozné jmenovat napiiklad nasledujici moznosti neekonomickych piinosi:

e zajisténi vCasné dostupnosti vhodnych nastroji pro rozvrhovani vyroby,
e zlepSeni pracovnich postupt a zvyseni produktivity prace,

e rozsifovani a rozvijeni pracovnich tymu spolecnosti.

4.5.3 Shrnuti navrhu reSeni

Analyza soucasného stavu poskytla pohled na nyné&jsi situaci ve vybrané vyrobni firmé
a jeji zavery nastinily problémy k feSeni a vedly k navrhiim pro zabezpeCeni fizeni

spotieby nastroji a piislusné mozné zpétné vazby.

Pro dalsi postupy je vhodné nastroje rozdélit na takové, které maji nizkou spotiebu
a na ty s vys$si az vysokou spotiebou, tedy obratkovosti. Standardizace nakupu totiz

souvisi s moznymi druhy feseni a jejich obratkovosti a spotiebou.

Standardizovat nakup nastroji je mozné tam, kde maji nastroje vyssi az vysokou
obratkovost a velkou spotiebu. To by bylo vhodné spojit naptiklad s automatickym
vydejnim systémem, ktery zaruci presny prehled o spotiebé, jeji vyhodnoceni a z nich
bude mozné vyvodit dalsi postupy. Dale budou také nastroje neustile k dispozici

a zamezi se tak moznym problémum s jejich nedostatkem ve vyrobé.

Nastroje s nizs§i spotiebou nejspise nebude nutné tolik hlidat a postaci objednavani
naptiklad na Urovni minimalni zasoby. To je zfejmé zejména z toho, ze se v téchto
ptipadech z finan¢niho hlediska nevyplati pofizovat naptiklad automaticky vydejni
systém.

Pokud se vezme v uvahu dal$i integrovany modul v ERP systému, ktery jiz podnik
pouziva, ten nabizi kompletni prehled o vSech nastrojich, at’ vysokoobratkovych,
¢i téch s mensi spotfebou. To se jevi zfeymé jako nejlepsi feseni pro podnik tohoto typu
s malosériovou az stfednésériovou vyrobou s omezenou vybavenosti pfislusnych

vyrobnich stroji.
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ZAVER

IMI Precision Engineering tvoii jednu ze tii divizi nadnarodni spole¢nosti IMI plc.
Jeji specializaci jsou soucastky pro pramyslovou automatizaci, uzitkova vozidla,
energetiku, zeleznice a potraviny a napoje. Takovymi vyrobky mohou byt naptiklad
rizné spinace, ventily, fitinky, pneumatické valce nebo jednotky pro Upravu kvality
vzduchu. Od toho se odviji 1 konkurence, mezi kterou kuptikladu patii
SMC Corporation, Festo, Bosch Rexroth nebo Parker. Zakazniky pak tvofi vyrobci
osobnich a nakladnich automobilti ¢i stroji pro potravinaisky prumysl, jako jsou Volvo,
Scania, Krones a Invacare. Kromé Ceské republiky pasobi IMI Precision Engineering

i v dalsich 8 zemich svéta.

Co se tyCe softwarového feSeni, firma ma k dispozici komplexni ERP systém
JD Edwards Oracle s oznaCenim Enterprise One, kde je mozné napiiklad planovat
vyrobu, zjistovat stav a nakup materidlu, ale i ziskavat data potfebna pro analyzy
a hodnoceni. Tento ERP systém je vzajemné propojen se skladovacim programem
WMS LOSSY od némecké firmy AJE Consulting, ktery je implementovan specialné
pro zlepSeni spravy skladi materialu. Dale je k dispozici program MS Access
z kancelarského balicku Office od spolecnosti Microsoft. Zde je vedena oddélena Siroka
databaze vyrobnich nastroji  Citajici asi 750 raznych druhGi.  Nastroje
jsou prostrednictvim pocitace odepisovany ru¢né na diln€ pii kazdém odebrani nastroje
ze skfiné. Neexistuje tedy zadna zpétna vazba o skuteCné spotiebé a spravnosti
odepisovani nastroji. Pro ukazku byla vybrana skupina nastroju, ktera se prevazné
vyuziva pro vyrobu soulasti ,piston rod‘, tedy pistnice pro pneumatické valce,
o specifikovanych rozmérech. Soufast ma nékolik rozmérovych modifikaci,
a proto neni mozné presné urCit optimalni trvanlivost nastroju, ze které by se mohlo

vychazet pii planovani vyroby ¢i nakupu nastroju.

Na zékladé analyzy soucasného stavu firmy IMI Precision Engineering byly vytvoteny
navrhy feSeni pro optimalizaci a zpfehlednéni vydeje nastroji vCetné zpétné vazby
z vyroby, coz je dobré pro planovani i pro mozny standardizovany nakup nastroju.
Vsechna feSeni az na automatické vydejni systémy vyzaduji zafazeni Castého
a pravidelného cycle countu, nejlépe po provedeni kazdé zakazky, ke zisténi

skute¢ného stavu nastrojovych zasob.
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Jednim z moznych feSeni a zaroven ziejmé nejjednodussim vzhledem k pofizovacim
nakladim i implementaci je elektronicka identifikace nastroj, ktera by mohla pomoci
k eliminovani chyb pfi ruénim odepisovani nastrojd. Predpoklad je takovy,
ze kazdy nastroj by mél svij vlastni ¢arovy nebo maticovy kod vytvoreny kuptikladu
dle soucasného interniho ¢isla nastroje a na jeho zakladé byl odepisovan pomoci vhodné
ctecky. To by pracovnikim i uSetfilo Cas pfi rucnim opisovani soucasného piidéleného
Cisla nastroje do tabulky v programu MS Access, ktery je nainstalovan na dilenském
pocitaCi. Pravé zde mohou vznikat nesrovnalosti v pfipadé chybné opsaného (isla,
nebo se nastroj z Casovych ¢i jinych davodu jednoduse neodepiSe vibec. Toto feSeni
vSak nezajisti zpétnou vazbu o spotiebé z vyroby, protoze stejné tak nemusi byt nastroje
z jakéhokoliv divodu presné odepisovany. To by do jisté miry mohl jesté vice
eliminovat radiofrekvencni Cip, ktery je kromé identifikace schopny i uchovavat rizné
datové informace jako tieba datum nakupu, spotieby a pfipadné vraceni. Toto je vSak jiz
ponékud nakladnéjsi investice. Nicméné by $la tato technologie zkombinovat naptiklad
se skladovacim systémem WMS Lossy, ktery by elektronickou vyménu dat mél

dle vyrobce podporovat. To uz by mohlo poskytovat jistou zpétnou vazbu o spotiebé.

Dal§im moznym feSenim je implementace zvla§tniho modulu do soucasné vyuzivaného
ERP systému pro sledovani spotieby nastroju, podobné jako je u materialu na sklade¢.
To by umoznilo nejen komplexni piehled o nastrojich a jejich spotfebé, ale i piipadny
standardizovany nakup. V souCasné dobé provadi sledovani stavu a nakup nastroju
procesni inzenyr. Cilem je delegovat tuto Cinnost na nakupciho materialu, ktery ma
piistup do ERP systému a jiz je schopny sledovat stav materialu. Dle pracovnikia
IT oddéleni by implementovani dal§iho modulu do ERP systému mohlo byt jednim
z moznych feSeni, poukazovali v§ak na moznou slozitost odepisovani nastrojii na dilne.
Kazdy nastroj mé jiz nyni pfidélené svoje interni zakladaci Cislo, takze by se databaze
dala vytvorit dle ného. Vzhledem k tomu, ze sklad materialu takto normalné funguje,
se zdaji tyto obavy ponékud zbytecné. Otazkou je financni a Casova investice

do provedeni tohoto feseni.

Jako mozné feSeni lze vzit vuvahu i centralni vydejnu nastrojii s povéfenymi
pracovniky. Ti by byli zodpovédni za piijem a vydej nastroju, jejich spravu v systému i

mozny samostatny nakup nastroju.
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Resenim situace miZe byt i specializovany automaticky vydejni systém nastroji.
Ten nabizi Setfeni nakladi i ¢asu, protoze je schopny kompletné pokryt vSe od nakupu
ptes vydej az po reporty o spotiebé nastroji a ma i dalsi prednosti. Je velmi modularni,
takze je dodavateli sestavovan na miru ptfimo kazdému zakaznikovi na zakladé dané
spotifeby nastrojd. Jedna se vSak o nakladnou investici, kterou by podobna firma
s malosériovou az stfedné€sériovou vyrobou mohla splacet i nékolik let. Problémem
je také Siroké portfolio druhti nastroji, znichz jsou nékteré nastroje pouzivany
tteba jen nékolikrat za rok. To by bylo vhodné nejdiive provéfit a zoptimalizovat.
Vydejni systém by se pak uplatnil predevsim na stfedné az vysokoobratkové nastroje,

pro nastroje s malou az témét zddnou spotifebou by nemél zadny vyznam.

Na zékladé porovnavacich tabulek ¢. 10, 11 a 12 v pfiloze ¢. 6 je mozné stanovit
nejoptimalnéjsi variantu feSeni. V soucasné situaci se jevi jako nejlepsi feseni pouziti
kombinace tfi moznych variant. Jako prvni je pouziti elektronické identifikace nastroji
za pouziti ¢te¢ky édarového kodu, protoze se jedna o levnou a nenaro€nou variantu. Déle
by mél byt implementovan novy modul v soucasném ERP systému JD Edwards
Oracle. To je sice vyrazna investice, ale nabizi moznost zapojeni napiiklad 1 do
planovani a zefektivnéni vyroby vCetn€ provazanosti s daty o spotiebé nastroji apod. To
by zefektivnilo vyrobu jiz v pozici planovani. Nakonec je nutné zvolit variantu
centralniho skladu nebo automatického vydejniho systému. V kratkodobé&jsim hledisku
se zda jako dobré feSeni centrdlni vydejna. PocateCni investice je nizkd a je ,jen”
potfeba nachystat prostory a zajistit pracovniky. Automaticky vydejni systém ma velkou
pocatecni investici, ale z dlouhodobéj§iho pohledu se pfi porovnani s naklady na
centralni vydejnu sam zaplati. Navic ma vysokou spolehlivost, kterd eliminuje lidské

chyby v zapisovani. Pro vysokoobratkové néstroje by to bylo zfejme nejlepsi feSeni.

Cilem feSeni jsou ekonomické 1 neekonomické piinosy. Mezi ty ekonomické patii
optimalizace skladovych zasob nastroji, presny piehled a zpétna vazba o spotiebé
nastroju a s tim souvisejici vazanost kapitalu, standardizace nakupu nastroji, mozné
rozsiteni vyrobniho portfolia a celkovy rist spolecnosti se zlepSenim nebo upevnénim
pozice na trhu. Neekonomické piinosy uzce souviseji s ekonomickymi. Mize to byt
zajisténi dostupnosti vhodnych nastroju pro vyrobu vcas, zlepSeni pracovnich postupt

a zvySeni produktivity prace i roz§ifovani a rozvijeni pracovnich tyma spolecnosti.
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V soucasnosti mechanickou a lidskou praci stale Castéji prebiraji automatické pfistroje.
Velké firmy mnohdy investuji do automatizace nemalé Castky, protoze jsou si védomy
toho, ze v koneCném dusledku vlivem optimalizace a snizeni chybovosti procesu
vyrazné usetti. Nyni si to vSak mohou dovolit 1 malé a stfedni vyrobni podniky. Podle
prezidenta IFR (Mezinarodni federace robotiky), pana Junji Tsuda, maji pro né dokonce

i velky potencial roboticka zatizeni (60, s. 10 - 11).

Proto jsou nyni, Prumysl 4.0, ¢ ,ctvrtd priimyslova revoluce®, Casto sklofiované
vyrazy. Zakladni predpoklad je operativnost a rychld a spravnd vymeéna informaci
mezi jednotlivymi useky v pribéhu procesu, coz vede pravé k hospodarné vyrobé.
Produktivita je zvySovana jiz ve fazi planovani ¢i ptipravé vyroby. Optimalni proces
ma napiiklad snizenou spotfebu energii a co nejvétsi vyuzity potencial strojového
parku. K tomu piispivaji pfevazné informacni technologie v oblasti softwarovych feseni
od riznych vyrobci pro planovani a fizeni vyrobnich procest prostiednictvim
konstrukce (CAD a CAM systémy) a PLM (Product Lifecycle Management),
ale i TDM (Tool Data Management), nebo TLM (Tool Lifecycle Management). Tyto
softwary jsou propojeny pro nadfazeny ERP systém, ktery je jiz bézny témer v kazdé
firme€. VSechny systémy maji za ukol ziskat a efektivné a piehledné usporadat
informace z digitalizované vyroby od prvni objednavky az po vyrobu dané soucasti.
Data jsou ulozena centraln€, aby byla pfistupna v§em uzivatelim a zabezpecil se tak
potiebny tok informaci vedouci pravé k pozadované optimalizaci vSech procesu a s tim

spojenymi vyhodami (61, s. 86 - 87).
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Pfiloha €. 1: ZjednoduSena organiza¢ni struktura divize IMI Precision Engineering (15)

Divize IMI Precision
Engineering

Vedeni zavoduy ———————
B Reditel zdvodu

Oblastni feditel

Administrativa Operativni fizeni Finanéni oddéleni Osobni oddéleni IT Naikup Logistika Kvalita Stihla vyroba I
- —————
fo——
Asistentka Feditele Projektovy manazer
——— —

k. Planovani a Fizeni

spravy majetku a Technicky manaier
sluzeb
~— BOZP ["—— Manaer vjrobniho
inZenyrstvi
— —

“—— Manazefi vyrobnich
Jednotek
- ———




Ptiloha €. 2: Vykres vyrdbéné soucasti (21)

SW 10 ——10,06/100
\ DIN509 EO0,4x0,2

235 \‘-. gerollt

- \ 0,2/ (rolled)
g/

@12 h9
@8,1 h9

(N
S o 7| | i z
:) ] — S %’L[
- sl = N/
REIRES
26 B 26,275

(170,2)

IT



Ptiloha ¢. 3: Porovnani spotieby nastroji v roce 2016, 2017 a 2018(21)

50

40

30
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Desticka hrubovaci WNMG 06 04 08-MR
2025

5
(6]

M Spotieba 2016
B Spotieba 2017
I Spotfeba 2018

21016

300
250
200
150
100

50

Desticka Slichtovaci DNMG 110404-NF

IC 507

21015

M Spotreba 2016
B Spotieba 2017
I Spotreba 2018

16
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12
10

O N &~ O

Vrtak TK A3289DPL-5.5

M Spotieba 2016

B Spotieba 2017

I Spotieba 2018

12055

Navrtavak NC A1174-12

O L N W B U1 O N
1

14120

M Spotieba 2016
B Spotieba 2017
I Spotreba 2018
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Rolny zavitové 1505000 M10-11X1,25 (F1)

Desti¢ka upichovaci DGN 3102C 1C328

30 300
254 270 260
250
20 - 200
B Spotieba 2016 150 B Spotieba 2016
M Spotieba 2017 B Spotieba 2017
10 - } 100 }
M Spotfeba 2018 i Spotfeba 2018
50
0 0
28003 22005
Srazec TK (odjehl.) 208120-10 Fréza tvarova R-2624-0
4 12 11
10
3 10
3
8
5 M Spotieba 2016 6 M Spotfeba 2016
B Spotieba 2017 B Spotieba 2017
4
1 I Spotfeba 2018 I Spotieba 2018
2
0 0
0 ) 0

42063

19009
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Piiloha €. 4: Informacni brozura systému Matrix na ukazku (58)
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MATRIX umi mnoho

Rada automatickych vydavati MATRIX je
vybavena jedine¢nym software pro spravu
polozek, ktery vam zajistt:

Snizenf nakladii vyroby fas—— ———————————— =g
.

Garanci plynulych dodavek nastroji

Optimalizaci sklad(

ICRE R RNy
o

B @ & ©

Automatické objednavani s N

.
.
»

Kontrolu vyrobnich nakladi na kus

Vybé&r spravného nastroje pro kazdou praci ==

X @r

Cesta spravnym smérem!
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MATRIX Volba typu skiiné

MAXI

Skfify s velkou kapacitou a pfekvapivé malym
pldorysem. Ergonomicky design. Jednotlivé
zasuvky i buiiky jsou zabezpecené elektronickym
zamkem.

MINI

MINI skfify maze byt umist&éna kdekoliv. Na
pracovnim stole, na MATRIX podstavci nebo na
sktini DLS 4D. Jednotlivé zasuvky i buriky jsou
zabezpetené elektronickym zamkem.

Wiz

Modularni uzamykacf skfffiovy systém.
Idealni pro velké polozky.

Razné velikosti uzamykatelnych bunék.

DLS 8D/4D

Ekonomickeé redent s flexibilnf fadou zasuvek
pro malé i velké polozky. Elektronické
zabezpeceni 8 nebo 4 zasuvek.

ToolPort 8D/4D

Pro vydej jednotlivych desti¢ek a malych
polozek. 100% zabezpeteni. Modely s 8
nebo 4 policemi.

Kde Inovace nikdy nekonci! I

VETALSDINNG OO0
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MATRIX dotykovy

software

Snadné ovladanl pfes dotykovou obrazovku pro
vydavanf a vracenl polozek

Ridi automaty z rodiny Matrix a vybrané modely
Kardex Shuttle

Vyhledavanl polozek podle skupin, textove,
numericky, podle aplikace, obrazku nebo oblibeného

Kontrola pfistupu k nastrojam podle skupin
uzivatel(, zakazky, dflu a limitu

Rychla nabidka alternativniho fe3eni nastroje

Propojeni do elektronického katalogu a aplikace
pro vybér nastroje

Nakupni kosik pro rychly hromadny vydej polozek
Vystraha pfi nizkém stavu zdsob nebo nesrovnalosti
Pouze jedna databaze pro vice propojenych skfini

MATRIX MAXI

Cesta spravnym smérem!



MATRIX software pro spravu

Intuitivni PC aplikace pro spravu celého skladu
nastrojl, pfistroju a nastrojl pro udrzbu a opravy,
kterékoliv skifn& MATRIX nebo bé&zného skladu:

- PIna udrzba polozek a dodavatelld vEetné cen,
urovné zasob, umisténl, technickych dat a historie
spotfeby

« Kompletni soubor standardnich a pokrogilych
vykaz(i
« Nahled a uloZenl ve formatu Excel, HTML, PDF

a dalsich

+ Format pro smartphony
» Moznost zasllanf e-mailem

« Sofistikované planovani zajistl maximaln(
dostupnost nastroji s minimalnim stavem skladu

« Analyzér systému a analyza polozky poskytuje
pfehled klicovych indikatord
« Naklady na kus a kalkulator Zivotnosti nastroja

« Sledovan( polozek s pofadovym &islem a kalibrac(
méfidel

« Rozhrani se SAP a Machining Cloud

« Export/Import interface s ERP systémy

« Automaticka kalkulace pfeobjednavek a nakup(
« Vytvofenl kit pro vydej skupin polozek

» Prosttedi programu je ve vice jazycich

« Propojeni fotografif a dokumenta k jednotlivym
polozkam

« Sprava obnovy polozek

- Prifazena mobilnf aplikace

- Pridélovani nastrojd k jednotlivym zakazkam
« Snadno nastavitelné vykazy

|
|
|

“y e

““
i~

ICEERCRCREREAFRCRP AT &
%

l e

Kde inovace nikdy nekont¢(!
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MAXI a MINI - kompletné modularni

« Biny 16-ti velikosti
+ Volba z vice nez 50 preddefinovanych zasuvek
+ Maximalni pocet bin{ v zasuvce - 198 u MAXI
a 96 u MINI provedenl
«+ Automatické zamykanl bind pfi zavirani zasuvky
AUTOLOCKER (volitelné)
+ Dostupné 2 verze: TOUCH (s dotykovou obrazovkou)
a POD (ptidavny)
» TOUCH - dodavan s PC, dotykovou obrazovkou
(17"MAXI a 15" MINI), UPS (zéloznl zdroj a pfepétova
ochrana), nepfenosnou &tetkou ¢arového kédu,
LAN zasuvkou a ovladacim softwarem
Ru¢nl oviadan( v ptipadé vypadku napajent
« Déle je mozné doplnit o RFID ¢tecku, snimac otiskl
prstd nebo ¢te¢ku magnetickych karet
Sifové pfipojeni - vechny verze Ize pfipojit pfimo
do sit& LAN. POD provedeni Ize pfipojit i pfimo do
TOUCH provedenl.
« Napéjeci nap&ti: 230AC +/-10% 2.2A.
« Skfin&, zasuvky a ramy konstrukce jsou vyrobeny
z pozinkované oceli
« Viko a bo&ni panely jsou vyrabény z ABS a biny
z PC-ABS
+ Viechny kovové, plastové a elektronické ¢asti jsou
vyrabény z recyklovatelnych materiala

« Barva povrchu: ¢ernd (RAL9005) a stfibrna (RAL9116)
« Vyrabéno podle normy QMS 1SO9001-2008
Certifikace CEa UL/CA

Cesta spravnym smérem!

X1



Volba bint MAXI a MINI

Kod mm (Wem |
50A 50 20 42 19 15 16
508 50 20 a2 1.0 1.5 36
50C 50 30 142 1.9 15 55
50D 50 S 102 1.0 1.5 75
50E 50 30 242 19 15 9.5
75A 75 20 42 29 15 1.6
758 75 30 a2 2.9 15 36
75C 75 30 142 2.0 15 5.5
756G 75 80 142 29 35 55
75H 75 80 102 29 35 7.5
75L 75 80 202 20 35 115
100A 100 20 42 30 1.5 1.6
100J 100 130 142 3.0 5.4 55
100K 100 180 142 39 |7.4 55
126XL 125 165 205 49 les 118
126)XXL 125 165 445 49 |65 175

Kde Iinovace nikdy nekon¢f! IMC

INTL METALSDINNG OO
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Specikace

MAXI

+ Pocet zasuvek ve skifni: 1 — 12 (zavisl na vyice
zasuvek a poctu autozamykacd)

+ Vydka zasuvek (svétld): 50mm/2", 75mm/2.9",

100mm/3.9"a 125mm/4.9"

Mozné zatizenl zasuvek: do 50kg/110lb

(90kg/190Ib u Jumbo zasuvky)

Celkova vaha skfin& zavisl na poctu zasuvek

a poctu autozamykacd: MAXI se 4 zasuvkami

a 4 autozamykaci vazi ~400kg; MAXI s 12

zasuvkami vazi ~600kg

+ Ram skfiné je opatfen 4 stavitelnymi nohami
a odnimatelnym ¢elnim panelem pro moznost
manipulace vysokozdviznymi voziky

+ Rozmeéry skfiné: 1180 mm/47" (S) x 752mm/30"
(H) x 1469 mm/58" (V)

DLS 8D

+ Robustni pramyslova skiif s 8 zabezpecenymi
zasuvkami

+ K dodani 2 verze: TOUCH (s dotykovou
obrazovkou) nebo POD (ptidavny)

+ Ruiniovladani v ptipadé vypadku napajen(

» TOUCH - dodavan s PC, dotykovou obrazovkou
(17" MAXI a 15" MINI), UPS (zaloznf zdroj
a pfepétova ochrana), nepfenosnou &teckou
&arového kédu, LAN konektorem a ovlddacim
softwarem

« Konektor pro napdjenf 230V
+ Mozné zatizenf zasuvek: do 180kg
+ 8 zasuvek s vydkou (V): 3 x 101mm; 4 x 127mm;
1 x 203mm (Pouzitelna sv&tla vyska zasuvky je
0 26mm men3l, nez uvadéna vyska cela zasuvky)(
+ Rozméry skfiné: 915mm (S5) x 610mm (H) x
1220mm (V)

« Pristup z ¢ela pro moznost manipulace
vysokozdviznymi voziky - 100mm (V)

Cesta spravnym smérem!
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MINI
« Potet zasuvek ve skfini: 1 - 5 (zavisl na vyice
zasuvek a poctu autozamykaci)
« Vy3ka zasuvek (svétld): 50mm, 75mm a 100mm
+ Mozné zatizeni zasuvek: do 20kg

+ Celkova vdha skfiné zavisi na poctu zasuvek
a pottu autozamykaci: MINI se 4 zasuvkami
vazl 165kg

+ Rozmeéry skfin& 860mm/ (5) x 581mm
(H) x 800mm (V)

DLS 4D

+ Robustnf primyslova skfif se 4 elektronicky
zabezpetenymi zasuvkami

+ Pouze verze POD (pfidavna)

Ruéni ovladani v ptipadé vypadku napajeni

LAN konektor a konektor pro napajeni 230V

Mozné zatizeni zasuvky: do 180kg

+ 4 zasuvkova skfif obsahuje (V):1 x 101mm;
2 x 153mm; 1 x 203 mm (Pouzitelna sv&tla
vyska zasuvky je 0 26mm men3i, nez uvadéna
vyska tela zasuvky)

+ Rozméry skfiné: 915mm (S) x 610mm (H)

x 820mm (V)

Ptistup z Zela pro moznost manipulace

vysokozdviznymi voziky - 50mm (V)

Kde inovace nikdy nekon¢(! I

X1V
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Specifikace

ToolPort 8D/4D

« Vysokd kapacita/maly pidorys — 800
vyménitelnych desti¢ek 4D nadstavbovy
model) nebo 1600 desticek (8D volné stojici
model)

« TOUCH verze je dodavana s potitatem,

dotykovym displejem, napajecim zdrojem

230V, ¢teckou &arovych kéda a switchem

Opakovateln& pouzitelné kontejnery 2

velikostl na vyménitelné destitky

« 10 kazet v jedné polici

« 1druh v jedné kazeté

+ Kazda kazeta je vybavena 10-ti jednokusovymi

kontejnery (Ize dovybavit na 20)

Pocet kontejner( v jedné kazet& — maximalné

20 jednokusovych nebo 10 dvojitych

Rizeno softwarem MATRIX

« Rozméry modelu 8D: 677mm (S) x 614mm (H)
x 1478mm (V)

« Rozméry modelu 4D: 677mm (5) x 614mm (H)

x 876mm (V)

Ptistup z ela pro moznost manipulace

vysokozdviznymi voziky - 100mm (V)

« CE certifikace

® T . . . e . - - -
g 2
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+ Jednoducha instalace
« WIZ sktin obsahuje:

« Ktidicl skfini Ize ptipojit az 2 pfidavné skfiné

- Jeden napajeci zdroj 12V 15A

MATRIX WIZ
Prestavitelné
Elegantni moderni design, prihledna vypli dvefi a LED osvétlen(

- Viko

« Hornf a spodni ram

« Spodni ram uzplsoben pro manipulaci vysokozdviznym vozikem
4 - 12 buné&k ve 2 sloupcich

6 — 18 bunék ve 3 sloupcich

Hlavnf skfifi obsahuje 1 nebo 2 fidici jednotky -

Kazda ridici jednotka maze ovladat az 32 dvifek

Max. zatizenf police: 15kg

K dodanf jako POD (ptidavna verze)

Ruéni ovladani v ptipadé vypadku napajeni
Ptimé pfipojenf k siti

Barva povrchu - ¢ernd (RAL9005)
Rozméry skifng: 2070mm (V) x 914mm (S) x 457mm (H)
Volba ze 6 rozméri dvitek:

o e 157 |457  [457 6 18 18
g8 |2cD 305 |457 |47 12 18 18
LI P 457 457  |[457 18 18 18
» |3CS 157|305 457 6 12 |18
%5 3c-D 305 [305 |457 12 12 18
= lacT 457 |[305 |4s57 18 (12 |18

| Kdelnovacenikdynekoneit __][," (e

W METALSOANNG €Oy
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MATRIX ANDROID

Sprava poloZek pfimo z Vasi ruky
« MATRIX aplikace spravuje tradi¢nf sklad a sklad nastroji

« Zaznamen&va transakce ptes Wi-Fi ptipojenf k siti do
databaze MATRIX

« Kompatibilnf s libovolnym zatizenim Android, nejlépe
s vestavénym 10D / 2D skenerem

«» Vyzaduje licenci softwaru MATRIX v6.5 nebo vy33(

MATRIX POUCH

Vzdy spravné nastroje pro praci!
« MATRIX Pouch prette Balluff ip na upinaci nastroje

+ Datovy fetézec se soutastmi sestavy nastroje je
pfenasen do databaze MATRIX

+ Rychlé ,odhaleni chyb” b&hem ptistupu ke
schvalenym nastrojam

Kompatibilnl s b&znymi typy a velikostmi upinaci
» Vyzaduije licenci softwaru MATRIX v6.5 nebo vy33i

MATRIX RTLS

100% viditelnost kdekoli na diln&
« MATRIX Real Time Location System sleduje vyrobn(
prostredky, které se pohybuji ve vydejné/skladu
nastroji
Zkraceny &as zjistovani polohy vyrobnich prostfedki
« Zvysené vyuZitl vyrobnich prostfedk
Snadnd implementace
Hardware loT zahrnuje:
« BLE (Bluetooth s nizkou spotfebou energie) majak
pfipojeny ke kazdému vyrobnimu prostfedku prenasi
signal s jedine¢nym identifikatorem
- Brana - instalovana na kazdém mist&, jako je napfiklad
obrabécl stroj nebo sklad nastroji - pfijima signal
majdku a vysila udaje do databaze MATRIX
Sledovanf - Méfidla;
Zkusebnl zafizenl, vyrobnl zafizeni atd.
VyZaduje licenci softwaru MATRIX
verze 6.5 nebo vy33i

M
CTMS - Commeodity and Tool Management Services

Divize IMC Group
matrix@ctms-imc.com | www.ctms-imc.com

OISCARLIL. All ights Heserved 33226XX G 022018
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Priloha ¢. 5: Vzorova fiktivni nabidka systému Matrix od firmy Iscar (58)

ISCAR CZECH h Nesie Moam
..
== [ ]
mifek@scar.cz
Zakaznik: XY
Adresa: XY
Tel.:
Kontakt:
Datum: 14.420199:32
pozadované datum:
ID nabidky: 6572
Jméno: CN
Komentare:
Polozka # Popis Mnozstvi Jednotkova cena (CZK) cena radku (CZK)
9410001 MAXI TOUCH 230V 1
9410038 DX AUTO LOCK 7
9410023 DRAWER DX100-01 (198) 2
9410250 DRAWER DX75-25 (66) 2
9410248 DRAWER DX50-25 (66) 1
9410247 DRAWER DX50-21 (99) 1
9410021 DRAWER DX75-08 (31) 1
Zasuvky:7, Biny:724, Vyska:875 mm, Weight:528 kg
MATRIX MAXI T* 230V 55 = 356 >
« TOUCH POD Ref.: 10654
Whasls Allacate s
Drawers (7) Bins (T24) Remaining Height for Drawers: 50 mm +
¥ Auto-Lock  DX100-01 100A x 138 LT X
¥ Auto-Lock  DX100-01 1004 x 198 I I P4
¥ Auto-lock — DX75-25 75C X 66 IR Y P
# Autp-lock — DX75-25 75C K 66 L x
# Auto-lock — DX50-25 50C x 66 T SN P4
< Auto-lock  DX50-21 508 x 90 L Y
# Auto-lock — DX75-08 75C x 6, 756 x 10, 75H x 15 AT X

Vybaveni automatu v provedeni MAXI Touch

= PC s dotykovou obrazovkou

= Software MATRIX-TM verze 6.5

= Ctetka carovych kodi - nepienosna

= Moznost napojeni dalsich vydavaci v provedeni POD (v provedeni bez PC)
= Zalozni zdroj elekiricke energie — UPS

= Ctecka média zdkaznika na vldsmi prani je moznd

XVIII
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Ceny jsou nabizeny ex-works a zahmuji (pokud je uvedeno) DPH, poplatky a clo

Cena zahmuje

* 12 mésicl telefonni podpora (v pracovni dobu)

* Soubézne licence softwaru pro skiin: MAXI/MINI - 3; DLS Touch - 1

* 12 mésicni zarucni doba

Splatky za pronajem a/nebo pobidkové splatky (pokud je aplikovana) jsou soucasti zvlastni dohody

Dodaci doba je primémé 8 tydnu plus doba dopravy. Pokud jsou soucasti na skladé, dodaci doba je okolo 2 tydni.
Instalace, Skoleni, servis a IT servis je predmétem nabidky

Zakaznik zajisti- privod elekiriny, sit' a podporu IT

Schéma zasuvek
Autozamykaé | Zasuvka
MATRIX MAXI T* 230V
Ano [ 9410023 DRAWER DX100-01 (198) |
Back
Ano [ 9410023 DRAWER DX100-01 (198) |
Back
1
10}
9
8|
7
6|
5)
4
3|
2|
1
< R 2. B IR TR Sl BNC . TR A L RE f T - B G R S T )
Front
Ano [ 9410250 DRAWER DX75-25 (66) |
Back
1| Bin Code| Qty
10| 75¢ | 68
9| 66
8|
7l
|
5|
4
3
2
1| 78¢
1 2 3 4 5 6 7 G 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Front
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Ano

| 9410250 DRAWER DX75-25 (66) |
Back
11 |Bin Code| aty
10 [ 75c | 6
9 66
8
7
5
5
4
3
2
1 75C
T 2 3 4 5 6 7 B8 9 10 11 1Z 13 14 15 16 17 18
Front
Ano [ 9410248 DRAWER DX50-25 (66) |
Back
" 8in Code| Oty
10 50C | 66
E 66
8
7
6
5
4
3
2
! 50C
L 2 3 A B6 7 8 030 1% 14 1598 & 16 17 W
From
Ano [ 9410247 DRAWER DX50-21 (99) ]
Back
" Bin Code| Qty |
10 508 | 99
9 99
B
7
6
5
4
3
2
1|0
2 3 4 6 6 T B89 WA 1415 161 18
From
Ano
[ 9410021 DRAWER DX75-08 (31) |
Back
n Bin Code| Qty

10

0
L)
7
6
&
4
3
2
1

75C
T 2 3 45 ¢6 7 8 9

Front

(Zasuvky:7 Zbyvajici vy3ka pro dalSi zasuvky:50 mm)
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Piehled hinu

Kad Vyika Sirka 'Hloubka Celkovy potet bini
504 50 42 39 0
508 50 92 39 99
50C 50 142 39 66
50D 50 192 39 0
50E 50 242 39 0
758 75 92 39 0
75C 5 142 39 138
756 75 142 89 10
75H 75 192 89 15
100A 100 42 39 396
1001 100 142 139 0
100K 100 142 189 0
125XL 125 295 165 0
125XKL 125 445 165 0
75L 75 292 89 0
724

XXI



Ptiloha €. 6: Porovnavaci tabulky pro urceni nejlepsi mozné varianty

Tabulka ¢. 10: Porovnani ru¢ni a elektronické identifikace

Elektronick4 identifikace
Soucasné ru¢ni nastroji

odepisovani

Primérné nutné investice pro

0
poftizeni [K¢]
Doba implementace 0
Naro¢nost implementace jiZ v provozu
Cena prumémého provozu
300
[Ké&/més.]
Pozadavky na plochu skiinova feseni
Pokryje varianta v§echny
ano
soucasné dodavatele
zapis dat a
Udrsba s4dna nalepovani
(1 den)
Jednoduchost a komfort ]
rucni zapisovani
prostredi
Presnost systému nizka
Cycle count -
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Tabulka ¢. 11: Porovnani softwarového feSeni

MS Access (soucasnost)

Primérné nutné investice pro

0

poftizeni [K¢]
Doba implementace -
Naro¢nost implementace -
Cena prumémého provozu

500
[Ké&/més.]
Pokryje varianta v§echny

ano

souCasné dodavatele

Servis management a

technicka podpora

stavajici stav

Propojitelnost se sou¢asnymi

omezena
systémy
Jednoduchost a komfort ) )
jednoduchy
prostredi
Online podpora neni tfeba
Udrzba systému nenarocna
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Tabulka ¢. 12: Porovnani ru¢niho odepisovani, centralni vydejny a automatického vydejniho systému

Rucéni odepisovani
(soucasnost)
Primémé nutné
investice pro pofizeni 0
[K¢]
Doba implementace 0
Naro¢nost B
] jiZ v provozu
implementace
Cena primérného
300

provozu [K¢&/més. ]
Pozadavky na plochu sktinova feseni
Pokryje varianta
vSechny soucasné ano
dodavatele
Udrzba systému 74dna
Propojeni se propojeno
souCasnymi systémy s MS Access
Jednoduchost a komfort o

rucni zapisovani
prostredi
Online podpora -
Presnost systému nizka
Cycle count rucni
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