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ABSTRAKT

Tato prace se zabyva studii operativniho fizeni vyroby, konkrétné divize lisovny plasti.
Studie analyzuje soucasny stav operativniho fizeni vyroby a predevS§im se zaméfuje
na materidlovy a informacni tok. Na zdkladé¢ vysledkd analyzy eliminuje zjiSténé
nedostatky. Z tohoto diivodu se v navrhové €asti zabyva optimalizaci informacniho toku
pomoci zavedeni moduldrniho vyrobniho informacniho systému. Na konci prace jsou
uvedeny ziskané piinosy uvedené¢ho feSeni a ekonomické vyhodnoceni navrhované
moznosti.

Klicova slova

Operativni fizeni vyroby, informac¢ni tok, materiadlovy tok, MES systémy, zpétna vazba.

ABSTRACT

This thesis studies the operational management of production, particularly the divison of
plastic mill. The study analyses current state of operational management of production and
especially focus on physical and information flow. Based on the results of the analysis,
study eliminates discovered defects. For that reason, design part is focused on optimization
of informational flow by introduction of modular manufacturing information system. At
the end of the thesis are presented benefits of mentioned solution and economic evaluation
for the proposed options.

Key words

Operational management of production, flow of information, flow of material, MES
system, feedback.
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UVOD

Uspéch podniku v dneSnim tvrdém konkurenénim boji zavisi pfedevSim na uspeSném
zvladnuti problematiky tykajici se planovani a fizeni hmotného toku vcetné ptislusného
informacniho toku vné 1 uvnitt podniku. Klicovou oblasti pfi feSeni této problematiky je

oblast fizeni vyroby. V podstaté¢ tato oblast pfedstavuje management vyroby a Cast
managementu logistiky. [10]

Vyroba zbozi navazuje na usili marketingu, a proto oblast fizeni vyroby musi respektovat
fakt, ze vychodiskem je trh a uspokojeni potfeb zakaznikli. Vlastni proces fizeni je tieba
chépat jako slozity proces ukont. Ty se tykaji zédkladnich rozhodnuti o zaméfeni vykont
(strategické ftizeni) a jejich zabezpeCovani (taktické fizeni). Operativni fizeni fes$i pak
problematiku samotného priibéhu vyroby. [10]

Problematika operativniho fizeni vyroby je velmi zajimavou, rozsahlou a dtlezitou oblasti
vyrobniho podniku a jednou bych se chtéla v této oblasti profesionalné pohybovat. Toto
odvétvi neni jen rutinni cinnosti neustdle se opakujici, ale musi efektivné fesit
nepiedvidatelné situace. A to naptiklad poruchy strojniho vybaveni, pochybeni lidského
faktoru, nedodani objednané¢ho materidlu. Z tohoto diivodu jsem si vybrala diplomovou
praci na téma Studie operativniho fizeni vyroby ve vybrané firm¢. Tou jsem zvolila
spolecnost sidlici nedaleko mého bydlisté Isolit — Bravo, spol. s r.0. a zaméfila jsem se na
jeji divizi lisovny plastt. Po ,,zasvéceni* do vyrobniho procesu jsem vypracovala analyzu,
kde jsem se predevsim zaméfila na materidlovy a informacni tok.

V materidlovém toku jsem neshledala moc moznosti k optimalizaci, ale za to v oblasti
informac¢niho toku mne po piecteni ¢lanku Technického tydeniku zaujala moznost navrhu
modulérniho vyrobniho informacniho systému od spole¢nosti Unis, a.s.. Vyhledala jsem i
jiné systémy od riznych spolecnosti spadajici do této skupiny, ale nakonec jsem se vratila
zpét k ptivodnimu feSeni. Predevsim z diivodu, Ze tato spolecnost ma jiz mnoho dobrych
referenci a jeden z jejich produktli je zaméfen piimo na odvétvi lisoven plastti. Spole¢nost
UNIS, a.s. je tedy autorem vyrobniho syst¢ému PHARIS fadiciho se do skupiny MES
systéml. Tento navrh pifindsi robustni, ovéfené¢ a cenové efektivni feSeni pokryvajici
potieby vyroby. A to jiz od okamziku vystaveni vyrobniho ptikazu, detailniho sledovani a
fizeni vyrobniho procesu az po zaskladnéni produktu. Zajistuje sledovani a tizeni vyroby
zakazky v readlném cCase, sbér a dlouhodob¢ ukladani vSech priivodnich informaci.

Cilem mé prace je navrh zajisténi konkurenéni piednosti podniku a dosazeni udrzitelného

rozvoje firmy pfii ptijatelnych nakladech. Téchto cili by mélo byt z mého pohledu, diky
zavedeni vySe jmenovaného systému, dosazeno.
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1 UVOD DO TEORIE

1.1 Charakteristika vyroby a Fizeni

Vyroba je hlavni a nejdulezitéjsi ¢innosti vyrobni jednotky, nebot’ jejim vysledkem je
vytvareni novych uzitnych hodnot. Definuje se jako védomé pretvareni zdrojl na vysledny
produkt. NemlZe probihat libovolné, ale musi byt fizena, a to v ¢ase, prostoru a za urcitych
hospodaiskych a technickych podminek. Tento soubor ¢innosti a jejich pritbéh se oznacuje
jako proces fizeni vyroby. [7]

Rizeni vyroby, rovnéz jako i jiné procesy, ma své obecné zékonitosti. Zahrnuje také
koordinaci a plsobeni na pracovni vztahy a koordinaci hmotné energetickych procesi.
Obecné se fizeni definuje jako proces, béhem kterého vedouci pracovnik (manazer)
planuje, organizuje, motivuje (sebe 1 podiizené pracovniky), kontroluje, komunikuje
a predevsim objevuje nova feSeni ke zlepSeni prubéhu vyroby. Nejjednodussi schéma
procesu fizeni je zobrazeno na obrazku 1.1. Zakladnimi fdzemi procesu je tvorba,
planovani, organizovani, motivovani a kontrola. Komunikace a rozhodovani se fadi mezi
prabézné faze. [5]

l

cHovANiLDI |

Obr. 1.1 Obecné schéma procesu fizeni [15].
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1.2. Produk¢ni systémy

Idedlnim vyuzitim a rozvrzenim zdroji je snaha docilit kvalitnich produktd pfi
minimalnich nékladech. Témito zdroji je naptiklad kapital, prace, technologie, energie,
informace, zédkaznici a material, které se ovSem vyskytuji jen v omezeném mnozstvi. [2]
Zakladni model produkcéniho systému je zobrazen na obrazku 1.2. Tento systém sméiuje
k dosazeni vytyCeného cile (napf. maximalizace zisku, uspokojeni potieb zakazniki).
Podnik je mozno brat jako otevieny systém, ktery transformuje vstupy na vystupy, kde mu
také okoli poskytuje zpétnou vazbu. [2]

VSTUPY ——— TRANSFORMACNIPROCES —» VYSTUPY

T t
OKOLI

Obr. 1.2 Zakladni model produkéniho [2].

Za vstupy se povazuji zdroje, které jiz byly zminény v Givodu této kapitoly. Daji se rozttidit
na:

e zdroje, které se transformuji do vystupu (materidl, informace, zdkaznici),

e zdroje, které se netransformuji do vystupu (lidské zdroje, spotiebni material, fixni
aktiva).

Proces se sklada z propojenych operaci, které je mozno brat za elementarni transformace.
Vystupem z produkéniho systému je produkt. Ten nemusi mit jen podobu vyrobku, ale
muze to byt i sluzba ¢i informace. [2]

Uroveti fungovani produkéniho systému se posuzuje podle ukazateld vykonnosti. Oznaduji
se jako koncepce 3U (uspornost, Géinnost, uéelnost) a vztahy jsou znazornény na obrazku
1.3. Viechny tyto tii slozky vykonnosti by mély byt vyvazené. Uspornosti se minimalizuji
vstupni néklady, ale zohlediiuji pozadavky na kvalitu, kvantitu, terminy dodavek. Uginnost
popisuje vztahy mezi vstupy a vystupy transformacniho systému. Ukazatelem je
produktivita. Uéelnost se zamé&fuje na uspokojovani potieb a komfort zdkaznika. [2]

CILE

USPORNOST UCELNOST

UCINNOST ,
VSTUPY VYSTUPY

Obr. 1.3 Zakladni model produkéniho systému [2].
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1.3. Vyrobni management

Vyrobni a provozni management ma u nds mnohaletou tradici a historii. Ackoliv
v poslednich desetiletich prosel obrovskymi zménami kvality, pofad stupenn produktivity
hodné zaostava za zemémi, jako jsou Japonsko, USA a zemé zapadni Evropy. Je nezbytné
nutné nahradit lety zavedené postupy (a¢ fungujici) produktivnéj$imi. Konkurence nas nuti
ménit tyto tradini procesy a zavadét efektivnéjsi strategie a inovace. [7]

Diky konkuren¢nimu boji dnes uz nestaci jen splnit pfedepsany vyrobni plan, ale podnik
dnes financuje trh a ten neplati automaticky vic tomu, kdo vic pracuje. Spravné odhadnout
poptavku, rozvrhnout praci, fidit kvalitu prace a realizacni personal smétuje k uspéSnému
zvladnuti produkénich ¢innosti. [7]

Management vyroby ma piedevsim za ukol vytvaret, fidit a zajiStovat potifebnymi Ciniteli

vyrobni systém. Dale musi feSit i vSechny problémy, které nastanou prib&hu pfipravy i
realizace procesu. Proto je nezbytné nutné si predem vytycit vyrobni cile a koordinovat
vSechny ucastniky fizeného procesu k dosaZeni daného cile. Prostfedkem pro jejich
dosazenti je planovani. [7]

Plan mé za kol systematicky ur€it stdvajici moznosti a najit nejlepsi cestu, jak mozno
dany cil splnit. Systém planovani nemiize byt neménny, ale musi reagovat na rizné zmeny
(napt. zména poptavky zdkaznika, vypadek vyrobni techniky). Proto je planovani,
organizovani a fizeni mezi sebou velmi izce spjato. [7]

Ukoly managementu vyroby jsou natolik iroké a obsahlé, ze musi byt feseny a rozd&leny
do tfi Grovni. RUzné tulohy se rozliSuji podle jejich vyznamu a casového dosahu na
strategické, taktické a operativni. Zasadni rozhodnuti o tvorbé vykont, ktera maji
dlouhodoby tucinek a zajisténi konkurenceschopné tvorby vykont je predmétem
strategického managementu. Rozhoduje také o novych vyrobcich, trzich, technologiich.
Takticky vyrobni management realizuje tyto rozhodnuti a konkretizuje ukoly pro
management operativni. Zékladni tkoly jednotlivych trovni jsou ptehledné shrnuty na
obrazku 1.4. [10]

STRATEGIRE
Koncepce Koncepce Konkurenéni
Virobek/trh zdroji pozice
TAKTIKA
Vvrobni Vybaveni Organizace
program
OPERATIVITA
Sortiment Zajisténi Lhitva
zdroji kapacity

Obr. 1.4 Zakladni ukoly jednotlivych tGrovni fizeni [10].
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1.3.1 Strategicky management

Strategické fizeni podniku je pfedevSim zaméfeno na zakladni strategii firmy, urcuje cile,
planuje strategické opatieni a vytvari zakladni ptredpoklady pro fungovéani podniku.
Strategie ma z ¢asového hlediska a v porovnani s taktickym a operativnim managementem
nejdelsi dosah, ale v prabchu realizace musi byt piizpisobivad a Casto aktualizovana.
Predpokladem pro spravné strategické rozhodnuti je Siroka analyza okoli a vlastniho
potencionalu. [10]

Rozhodujici postaveni zaujima strategicky management vyroby, od kterého se odviji cela
fada strategickych zamért. Pti tvorbé strategického managementu vyroby by v prvni fadé
méla prob&hnout analyza okoli, vyrobniho procesu a vyrobku. Podle toho vytvofit
koncepce, které se miizou byt charakterizovany nasledujicimi tfemi aspekty:

e koncepce vyrobek/trh,
e koncepce zdroji,
e koncepce vytvareni konkurencni pozice na trhu.

Koncepce vyrobek/trh vymezuje obor podnikani, rozsah vykoni a zékladnich trhii. Druha
v poradi koncepce zdroju se zaobira ur¢enim zékladnich zdroja a jejich rozsahu. Posledni
koncepce vytvaieni konkurencéni pozice na trhu urCuje strategické zadméry z hlediska
konkuren¢ni vyhody a jeji vazby na trzni segment. [4]

Zakladnimi ak¢énimi parametry strategického managementu jsou:
e strategie novych vyrobkd,
e strategie novych trha,
e strategie odbytovych cest,
e strategie novych technologii,
e budovani konkurenc¢ni prednosti.

Ditlezitym ukolem strategického managementu je spravné rozpoznani uvedeni vhodného
vyrobku na rostouci trh ve spradvném case, a tim dobfe prokazat orientaci v konkuren¢nim
prostiedi. [4]

1.3.2 Takticky management

Na strategicky management plynule navazuje takticky, ktery ma za kol zvolenou strategii
uskutecnit. V rozlozeni hierarchie vyroby se tato uroven posouva blize k vyrob¢ samotné a
akéni parametry jsou tedy blize konkrétnim podminkdm pribéhu vyrobniho procesu.
Takticky management vyroby musi provést rozhodnuti o vyrobku, o projektu vybaveni
vyrobniho systému a o projektu organizace vyrobniho systému. [4]

Taktické cile by mély zajistit vedouci postaveni v nakladech. To znamena minimalizovat
proménné néklady na jednotku vyroby pii zachovani jakosti. Faktorem, kterym se daji tyto
naklady eliminovat, je naptiklad nasazeni nové techniky. Dale by se mély taktické cile
zamétit na zajisSténi vedouciho postaveni diferenciaci. Nejde jen o technickou jakost, ale o
tzv. relativni kvalitu. Technicka versus relativni kvalita je rozdélena v tabulce 1.1. [10]
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Vzhledem k zdsadnimu ptistupu ke konkurenéni vyhodé, kterou se vyroba snaZi realizovat,
se da hovofit o dvou pfistupech k taktickému managementu vyroby.

e Taktické cile zamétené na vyrobkovy systém — zvySuji uzitnou hodnotu vyrobkd,
jejich konkurencni schopnost a samoziejmé 1 vlastni technickou kvalitu vyrobk.
Cilem také je dosaZeni co nejvyssi flexibility vyrobkd. Jde o schopnost
pfizpiisobeni vyrobkl potfebam zakaznikd, a to v druhu, rozsahu a v Case.

e Taktické cile zaméfené na vyrobni systém — fadi se sem zvySeni hospodarnosti,
kvality prace a pracovniho prostiedi. Lepsi hospodarnost se dosahne zvySenim
produktivity prace a nalezenim vhodného poméru mezi naklady a vykony.
V druhém piipadé jde pfedev§im o zlepSeni organizace a obsahu prace, zajisténi
podminek ochrany zdravi pracovnikd (bezpecnost prace, Skodlivost surovin,
vyhovujici prostor a prostredi pro praci). [4]

Ukoly taktického managementu vyroby se rovnéz rozdéluji na novy projekt vyrobkového
systétmu (vyuziva vSech forem vyrobkové politiky, které se systematicky t¥idi jako
diverzifikace, inovace, diferenciace, variace, eliminace) a novy projekt vyrobniho systému
(fesi koncepci elementd vyrobniho systému, kterymi jsou pracovni postupy, produktivni
jednotky — stroje a lidé, a ptifazeni pracovnich postupti produktivnim jednotkam). [10]

Tab. 1.1 Rozdily mezi technickou a relativni kvalitou [10].

Technicka kvalita

Relativni kvalita

Cilovy ukazatel Stupen plnéni, technické Stupen plnéni potieby zdkaznika
specifikace vyrobku
Piredmét Vyrobek jako vystup Komplexni vykon stavajici se z:
z vyrobniho procesu e vyrobku,
e dalSich faktori
uzite¢nosti,
e vedlejsich vykont pro
zékaznika
Posuzovani Objektivni (technické Subjektivni (ve vztahu ke

parametry, méteni)

konkurenci, dle zakaznika)

Ridici veli¢iny Vykon vyroby Prosperita firmy a konkuren¢ni
pozice
Ovlivnitelnost/tvorba Zasahy do vstupt, Stanoveni strategie trhu a

vyrobniho postupu a prace
pracovniku

vyrobku

Casovy horizont
tvorby

Kratky az sttednédoby

Stredni az dlouhodoby

1.3.3 Operativni management

Operativni management je stéZejni problematikou této prace, a proto je dikladné rozebran

v kapitole 1.4.
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1.4 Operativni management

Dal8im nedilnym navazujicim stupném v hierarchii fizeni je pravé operativni management.
Ptfedstavuje souhrn cinnosti zabezpecujicich optimalni prabéh vyroby pii efektivnim
vyuziti zdrojti, které jsou v danou chvili k dispozici. Je zaloZzen na velmi kratké dobé
rozhodovani. Proto sbér dat, pofizovani informaci a jejich aktualizace musi mit co nejvyssi
periodicitu. [9]

Operativni fizeni vyroby zabezpecuje podnik a jeho utvary v souladu mezi jednotlivymi
¢initeli vyroby, hospodarnosti vyroby a uspokojovanim potieb zdkaznika. Vytvaii a
neustale obnovuje vztahy mezi vSemi Ciniteli, které na sebe béhem procesu plsobi.
Koordinuje ¢innost vSech utvari, které se podileji na zajisténi a plnéni vyrobnich tkoll.
Ale take, je-li to tieba pro plynuly chod vyroby, se zabyva kazdym cCinitelem individudlné.
Vztahuje se vyrobni proces jako celek a zajiStuje konkrétni tkoly od jejich vzniku az po
dokonceni. [9]

Prvofadym cilem je minimalizovat relevantni naklady, t€émi jsou néklady na pfipravu a
prostoje produktivni jednotky, néklady na skladovani vyrobkli a naklady na nedodrzeni
dodacich termin. Dale je dualezitym technicko-ekonomickym cilem minimalizace
priabézné doby, maximalizace vyuziti kapacit a minimalizace odchylek v terminech
predavani ve vyrobé. Operativni management musi také dale feSit specifické ukoly
navazujici na tkoly strategického a taktického managementu:

e urcit sortiment vyroby pro dané obdobi redlné¢ho casu,
e stanovit prubéh vyroby z hlediska casového a prostorového,

e zajistit opakovani vyrobnich faktori a spolu s tim zajistit vSechny pomocné a
obsluzné procesy. [10]

Operativni management vyroby se musi zabyvat podrobné&jsimi ukoly tykajici se planovani
a fizeni vyroby. A to stanovenim:

e poctu findlnich vyrobki a ndhradnich dila dle potteb trhu,

e spotfeby surovin, materialu, sestav, podsestav, dilti a rezijnich materiald,
e cCasového prubéhu spotteby a potfebnych zasob,

e velikosti vyrobnich zakazek,

e terminil vyrobnich zakézek vzhledem ke kapacité nabidky a poptavky,

e terminovani vlastniho vyrobniho postupu tak, Ze na kazdou operaci je stanoven
okamzik realizace. [10]

Planovani a fizeni vyroby (operativni fizeni vyroby) je soubor manazerskych nastrojt,
které se daji definovat jako soubory komplexnich nastroji:

e subsystém operativniho planovani,
e subsystém operativni evidence vyroby,
e subsystém vlastniho fizeni vyroby,

e subsystém zménového fizeni. [10]
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1.4.1 Princip operativniho Fizeni vyroby

Kazdy subsystém, zminény na konci ptedchozi kapitoly, je sdm o sobé diky své slozitosti,
chapan jako systém. Jednotlivé subsystémy nejsou v posloupnosti, ale v podnikové praxi
probihaji paralelné. Schéma Ccinnosti tvoficich systém operativniho fizeni vyroby je
zndzornén na obrazku 1.5. [13]

Zakladem systému je komplex operativnich plani, ktery pfedstavuje systémové feSené
vazby operativnich plant prodeje, vyroby a ndkupu v riiznych ¢asovych horizontech. To
znamena, ze vystup jedné oblasti planovani je vstupem pro dalsi oblast planovani a musi
na sebe 1 ¢asove¢ navazovat. [13]

Mezi operativnim fizenim vyroby a fizenim vnitropodnikovych utvart na zakladé néklada
a vynosu je velmi uzky vztah a navzajem se podmiiiuji, ale musi byt od sebe odliSovany.
Nastroje operativniho fizeni vyroby umoziuji konkretizaci ukold 1 vysledkl jednotlivych
vnitropodnikovych utvari hospodaiské ¢innosti. [13]

KOMPLEXNI STANDARDIZACE - NORMATIVNI ZAKLADNA

S S T T A A

Planovani Rizeni a kontrola
zOperativni plan odbytuJ Operativni evidence vyrcbyJ
\Operativnl plan vyroby: L Rizeni vyrobniho procesu ]
{Operativni plan nékupu] :Rizem’ nékupuj :szeni zésob:
i Kontroling vyroby a nékupu]

L ' )

1.5 Schéma ¢innosti tvoticich systém operativniho fizeni vyroby [13].

1.4.2 Operativni planovani

Jako jeden ze zakladnich néstrojii operativniho managementu je operativni plan, ktery je
tvofen soustavou konkrétnich plani. Tuto soustavu, ktera vychézi z realnych zdroja, l1ze
charakterizovat jako systém vzajemné¢ propojenych operativnich pland odbytu, vyroby,
nakupu, zasobovani, poptipad¢ také technickou ptipravu vyroby nebo vyrobu nastroju ¢i
nafadi. Tyto plany vychézeji z cilti taktickych a strategickych pland. [10]

Dale operativni plan ptfedstavuje uplnou konkretizaci kol a jejich rozvrhnuti na dilny,
skupiny pracovist’ nebo jednotlivé pracovisté, i na vSechny slozky obsluhujici a zajistujici
vyrobu (napi. utvary nakupu, kooperace, zajiStujici pfipravu techniky). Také nesmi byt
opomijena kontrola plnéni téchto zcela konkrétnich ukolt. [10]

Pro zajisténi hospodarnosti a vysoké produktivity prace musi byt maximalné vyuzity
metody pro dokonalou organizaci prace, efektivni fizeni vyrobniho procesu, optimalni
vyuziti vyrobnich prostfedkl a pracovni sily. [10]
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A) Operativni plan odbytu

Hlavni informace pro planovani vyrobniho programu poskytuje plan odbytu. Jeho
pozadavky zohlednuji vyrobni kapacity stroji, pracovnikl, materialové a finanéni zdroje.
Cilem je sestaveni planu odvadéné vyroby, ktery poskytuje zcela konkrétni vyrobni ukoly
na dané obdobi. Pro dany planovaci prostor musi byt stanoveno jaké vykony, v jakém
rozsahu a ¢asovém sledu maji byt realizovany. Odbytovy program slouzi k uréeni potieby
materidlu a vySe zasob hotovych vyrobkii a mél by poskytnout vypovéd o rozdilu mezi
planovanou a existujici kapacitou. Tento plan nesmi obsahovat nic, co by nemohlo byt
realizovano a mél by analyzovat zajmy celého podniku. [10]

B) Operativni plan vyroby

Predstavuje transformaci odbytového planu na plan zaddvané vyroby, upfesnéného co
nejblize k okamziku vyroby. M¢l by obsahovat vécnou napli, ¢asovy a prostorovy prub¢h
vyrobniho programu a odpovidat skutecné kapacité stroji a pracovniki. [10]

U operativniho planovani vyroby velmi zélezi na typu vyroby. U pravidelné opakujici se
hromadné vyroby je feSeni vétSinou pevné a dlouhodobé dano. Zmény budou nutné pouze
tehdy, bude-li nutno pozménit ukoly vyroby. V kusové a malosériové dilenské vyrobé je
vzdy nutné nov¢ urcit vyrobni tkoly a pfifadit jej produktivnim jednotkdm. Dale zde taky
zélezi na tom, zda jde o vyrobu pferusovanou ¢i plynulou, automatizovanou. [10]

Cilem je minimalizovat pribéZznou dobu, déle naklady na ptipravu, prostojil, skladovani,
nedodrzeni terminii a maximalizovat vyuziti kapacit. Také je tieba zhodnotit, zda neni
vyhodnéjsi alternativou vyuziti kooperace. Zhodnoceni se provadi porovnanim
kalkulacniho propoctu vlastni vyroby s cenou, za kterou je mozno dany vyrobek C¢i
polotovar zakoupit. [10]

Obecny postup operativni pldnovani vyroby lze shrnout do nékolika krokii. Dulezitym
krokem je v ramci struktury vyrobku propocet spotieby jednotlivych ¢asti (dilt, sestav,
podsestav). Zakladni podklad tvoii kusovnik. DalS§imi obecnymi kroky postupu jsou
stanoveni velikosti vyrobnich davek, terminti odvadéni a zadavani, potfeby naradi, néstroji
a pripravki. [10]

C) Operativni plan ndkupu

Zakladnim ukolem planu ndkupu je zajisténi potfeby vyroby mnoZzstvim materidlu a také
vytvoteni potfebnych pojistnych zasob. Zakladni metodou jak tuto pottebu urcit je bilan¢ni
metoda, kterd fesi rozvahu mezi zdroji a potfebami. Je déna rovnici 1. Obecnym
vychodiskem tohoto propoctu jsou operativni plany vyroby, kusovniky a normy spotieby
materidlu, normy pojistné zasoby. [§]

D=My+Z, - Z, (1)
Kde: Dy - nakupované mnozstvi polozky v planovacim obdobi,
Mg — pldnovana spotieba polozky v planovacim obdobi,
Z, — planovana zasoba polozky na konci planovaciho obdobi,

Z, - stav zasob polozky na pocatku planovaciho obdobi.
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Rizeni ndkupu a zasob musi vychdzet ze stavu, termini, vy$e objednavek a rozsahu
skladovani. Urcenim optimalniho sjednavaciho mnozstvi je snaha o minimalizaci
celkovych ndkladii spojenych s objednanim a skladovanim. Mensi objednaci mnozstvi
zvySuje pocet objednavek a také objednaci ndklady. Vétsi objednaci mnozstvi zase zvysuji
skladovaci naklady. Termin objednani se odvozuje z postupné spotieby materidlu. Vyvoj
zasob pii pevném objednacim mnozstvi je ukazan na obrazku 1.6. [3,10]

7d50bo

sign

sign

Pl

3

[

1-Lm 2'Tm Q'LmB'Em 'de tos

0

Tdod ... termin dodani Top;. .. termin objednani
Zsign. .. signalni stav Zyoj - .- pOjistna zasoba

1.6 Vyvoj zasob pti pevném objednacim mnozstvi na zaklade hlaseni signalniho stavu [10].

1.4.3 Operativni evidence vyroby

Operativni evidence vyroby sleduje pribéh vyroby jednotlivych vyrobkil, zakazek c¢i
davek. Eviduje pohyb a spotifebu materidlu a polotovara a také sleduje veskeré odchylky,
zmény a ztraty vznikajici pii plnéni vyrobnich ukold. Dale zajistuje data z vyrobniho
procesu, ktera tvoii zpétny tok informaci a poskytuji data pro kontrolu. [10]

K zajisténi evidence je nutny systém evidenénich médii, ktery piedstavuji podklady
vytvofené dle operativniho planu vyroby. Mezi tyto podklady spadd mzdovy listek
(podklad pro provedeni operace vcetné doby trvani), vydejka materialu (podklad pro vydej
materidlu ze skladu), vydejka soucasti (podklad pro vydej soucasti z meziskladu), odvadéci
doklad soucasti (podklad pro pievzeti do meziskladu), odvadéci doklad vyrobku (podklad
pro pievzeti do meziskladu), odvadéci doklad soucasti (podklad pro ptevzeti do skladu
hotovych vyrobktl) a také tfeba vydejka natfadi. V chodu pomocnych a obsluznych ¢innosti
a pii vlastnim pribéhu vyroby vznikaji jesté taky doklady odchylky mzdy, k vydeji jiného
materialu, k vydeji soucasti, podklady pro zmetkové hlaSeni a pro hldSeni manka. [10]
Operativni evidence vyroby mé za ukol sledovat vyrobni proces ze stranky kvalitativni a
kvantitativni. Kvalitativni zkoumd, zda jde o sInéni dosazené jakosti vyrobkll a
kvantitativni, jestli je splnén kol operativniho planovani co do mnoZzstvi. [10]

V praxi se vyvinuly rizné systémy operativni evidence, které jsou dany délkou pribézné
doby vyroby, slozitosti vyrobniho procesu, typem, charakterem, zpisobem vyroby, poctem
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zucCastnénych pracovnikil. Zpravidla se vycClenuji tii typické zplisoby operativni evidence
vyroby popsanych v nasledujicich bodech.

e Systém privodek — provadi se v zavislosti na pribéhu soucasti (davky) vyrobou a
musi obsahovat postup zpracovani, lhiity zpracovani jednotlivych operaci, pocet
vyrobeného mnozstvi a zmeki, odpracovanych hodin.

e Systém pracovnich listkit — kazda operace mé sviij evidencni doklad (slouzi také
jako pracovni piikaz), na ktery se zaznamenavaji tidaje o provedenych operacich,
systém se vyuZziva v kusové vyrobé, pii slozitych vyrobnich operacich a pfi dlouhé
prubézné dobé vyroby

e Systém vyrobnich vykazii — je vystaven na urcity den ¢i sménu a zahrnuje celkovy
vyrobni ukol pracovisté, shrnuje pracovni vykony stroji a pracovnikli za den ¢i
sménu a obsahuje udaje o odpracovanych hodinach a prostojich pracovnika,
celkovém vyrobeném mnoZstvi, mnoZstvi pfevzaté kontrolou, spotiebovaném
materialu, jménech pracovnikd. [10]

1.4.4 Rizeni vyrobniho procesu

Cilem této etapy operativniho managementu vyroby je vlastni regulace, koordinace a
kontrola pribéhu vyrobniho procesu. Pfedpokladem je existence neustale aktualizovanych
udajii o plnéni funkci. Soucasti vlastniho fizeni vyrobniho procesu je rozvrhovani préce,
urceni zodpovédnosti za feseni zjisténych poruch a uvoliovani zakazek. Déale musi dévat
predstavu jednotlivym Grovnim managementu o podminkach pro realizaci fizeni a svymi
technikami podporovat koncepci podniku. [9]

Vlastni fizeni se muze délit na fizeni mistrem, dispecCerské, piimé a na automatickou
regulaci vyrobniho procesu.

A) Rizeni mistrem

Tato metoda vychézi z odpovédnosti jediného vedouciho. Pouze sdm mistr ve svéfeném
useku vyroby provadi vSechny fidici Cinnosti. Vyuziva se v jednoduché ménéstupnoveé
vyrobé. Diky zavedeni dokonalejSich informacnich technologii se fidici pracovnici, tedy i
mistfi, mohou vice svou pozornosti zaméfit na dodrzovani vyrobnich podminek, pracovni
kazné a plnéni zadanych tkold. [9]

24

B) Dispecerské tizeni

Ukolem dispecerského Fizeni je operativné, nepietrzité, komplexné a centralizované fidit
¢innost vyrobnich jednotek dle planu tak, aby byly splnény vSechny planované ukoly ve
vyrobnim useku. Uinnost systému je dana tim, Ze zvySuje vyrobni, planovaci,
technologickou disciplinu, odstraiiuje protichtidnd rozhodnuti, umoziluje nepretrzité
kontrolovat prib¢h plnéni vyrobniho planu a odhadovat poruchy a ptipadné rychle naléza
nahradni feSeni.

Organizace dispecerského fizeni je zavisld na velikosti a organizacni struktufe podniku.
Dle stupiiovitosti vyroby se da rozliSovat jednostupniové ¢i vicestupiiové dispecerskeé
fizeni. Pouziva se predevsim u velkosériové a hromadné vyroby. [9]
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C) Ptimé fizeni

Tato metoda fizeni vyrobniho procesu se vyuziva piedevSim v nizsich typech vyroby
(kusova, malosériova, nepravidelné¢ opakovana). Metoda vychéazi z vybalancovanych
kratkodobych operativnich pland, které vSak nemaji charakter pfesného predpisu pribéhu
vyrobniho procesu. Proto se o jednotlivych ukolech rozhoduje az na trovni dilny ¢i
pracovisté dle aktudlni situace. Vlastni fizeni spociva v soustfedéné Cinnosti fidici slozky
dilny (pracovisté), kterd rozvrhuje praci, zadava c¢innost pomocnym a obsluznym
jednotkam a vytvaii obraz o stavu rozpracovanosti a dohotoveni vyroby. Snahou je
dosazeni rovnomérného vytizeni pracovist’ a manipulacnich prostfedk, dodrZeni planem
stanovenych termintl, snizeni zasoby nedokoncéené vyroby. [9]

D) Automaticka regulace vyrobniho procesu

U specifickych technologickych feSeni (aparaturni vyroba) se fizeni procesu realizuje
vyhradné pomoci pocitace. Zajist'uje fizeni dle stanoveného algoritmu v redlném case a je
pfimo zapojen do technologického procesu. Ani plné¢ automatizované systémy plné
nezastupuji ¢loveéka. Nejde zdaleka jen o programatorskou a projekéni ptipravu. Na priib¢h
musi neustale dohliZet a v pfipad¢ havarie musi mit moznost vlastni regulace. [10]

1.4.5 Zménové a odchylkové Fizeni

Zmeénové fizeni je soubor Cinnosti souvisejicich s dodatecnou upravou technologické a
konstrukéni dokumentace. Soucésti je evidence zmén a jejich zadsahu do norem spotieby
Casu a materidlu. Z podkladii evidence zmén musi byt zjistitelny pivodni stav, pficina
zmén a doba, od kdy je platna. Jelikoz zménové fizeni pisobi rusiveé na pribéh vyrobniho
procesu, je nutno zajistit jeho dikladnou organizaci. Dilezité je stanovit lhiity zmén tak,
znazornény na obrazku 1.7. Podle obsahu zmén se klasifikuji jako zmény technické,
vykonové nebo formalni. [10]

Zménové a odchylkové fizeni je tfeba od sebe odliSovat. Odchylkou se mysli pfechodna
uprava technologie nebo konstrukce. Povoluje se napiiklad pfi doCasném pouziti jiného
nez piedepsan¢ho materidlu, stanoveni ndhradni postupu z divodu neni-li k dispozici
piedepsany stroj, piipravek ¢i nastroj. [10]

Navrh Dokumentace

Zmeény - . ... | schvalovaciho fizeni
pfipominky | schvaleni

Ekonomicke vyhodnoceni
Zmeény

Realizace

1.7 Zakladni etapy zménového fizeni [10].




FSIVUT DIPLOMOVA PRACE List 21

1.5 Metody v operativnim Fizeni vyroby

Soucasti organizace a fizeni vyroby je vhodné zvolit prostorové a casové uspotradani.
Protoze tato problematika je velmi obséhld vyuzivd se mnoha riznych matematickych,
statistickych, modelovacich, grafickych ¢i jinych metod. [4]

Zakladem prostorového usporadani je zanalyzovani hmotného toku. Jde o velmi Sirokou
skupinu metod, mezi které se fadi mj. Sachovnicova tabulka, trojihelnikova metoda,
metoda soufadnic, Sankeylv diagram, metoda CRAFT. Cilem metod je, aby pribéh
materidlového toku byl co nejkratsi, plynuly, pfehledny, minimalizoval zbytecné cesty a
nedochdzelo k problémovému kiizeni cest. 11 To je velmi prehledné znazornéno napt. pii
pouziti metody Sankeyova diagramu. Jeho ukéazka je zobrazena na obrazku 1.8. Zde
tloustka car znazorfiuje objem materidlu, ktery se ma prepravit za urCitou casovou
jednotku. Délkou car zakoncenych Sipkou se vyjadfuje vzdalenost a smér piepravy a
Srafovanim druh piepravovaného materialu. [4]

sklad
materiélu

sklad
hotovych
vyrobku

provoz
1

| provoz [
4

provoz
3

provoz
2

1.8. Sankeytv diagram [4].

Pro casové sladéni to jsou vSechny metody pouzivané pro normovani prace a vyuziti
pracovni doby. Snahou je docileni co nejkratsi pribézné doby vyroby a v ramci této doby
byly minimalizovany prostoje. Radi se sem napiiklad Ganttiiv diagram, metody sitové
analyzy, metody vychézejici zteorie naslednosti (metoda Monte Carlo, Johansonova
metoda). [4]

Specifickou roli pfi fizeni vyroby mé princip simulace a Heuristick¢é metody. Simulace
predstavuje hypoteticky vyvoj zkoumanych jevii za urCitych podminek, tedy pomoci
pocitace piesné napodobuje systém, ktery ma fesit. Metoda je vyuzivana vSude tam, kde je
skutecné vyzkouSeni systému finan¢né narocné a ztratové. Témi mohou byt napftiklad
zmeény ve vyuziti kapacit, velikosti vyrobni davky, priority zakazek. [4]
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1.6 Systémy uplatiiované v Fizeni vyroby

Pro uspésné realizovani tkold operativniho managementu vyroby byly nalezeny rGzné
systémy nastroji a ty se staly ur€itymi standardy v fidici praxi. Pro aplikaci té€chto principi
se musi vyzadovat splnéni ur¢itych podminek, ve kterych byly vytvoteny. Tim se mysli typ
vyroby, stupenn slozitosti vyroby, forma organizace vyroby, uUroven automatizace,
organizace materidlového toku. [10]

1.6.1 MRP systémy

Systémy planovani pozadavkl na material (Material Requirement Planning) se nejvice
roz§ifily mezi lety 1965 — 1975 a maji plivod v montaZznim primyslu. Zde se eviduje
obrovské mnoZstvi polozek na jeden vyrobek a ru¢ni propocet planovani neni mozny.
Princip se zaklada na hledani rovnovahy mezi potiebou a jeji zadsobou, tak aby velikost
podnikové plany, kusovniky, informace o stavu zasob, velikosti vyrobnich davek, procenta
zmetkl. Vystupy z MRP maji tii hlavni formy:

e informace, kdy mé& byt vydan piikaz pro vyrobu nebo kdy ma byt zadana
objednéavka u dodavatele,

e informace, ze maji byt pfikazy ¢i objedndvky ptepldnovany vzhledem ke zméné
priority,

e informace slouzici pro planovani potieby kapacit. [10]

Vyhodou dnesnich MRP systému je jejich flexibilita. Umoznuji vstupovat do tvorby
kone¢nych feseni riiznymi variantami podminek a mély by simulovat nejrizné;jsi vyrobni
situace, které mohou nastat. [10]

1.6.2 BOA systémy

Jedna se o tzv. systém uvoliiovani zakédzek orientovany na vytizeni (Belastungsorientierte
Auftragsfreigabe), ktery vznikl na némecké Univerzit¢ v Hannoveru. Jeho vyuziti je
vhodné predevsim pro oblast jednostupnové vyroby. Cilem metody je odstranéni fronty
pied pracovistém, které v praxi velmi Casto nekontrolovatelné narastaji a zptusobuji dlouhé
prabézné doby vyroby, vysokou rozpracovanost a neplnéni terminti. Jako model systému
byl zvolen trychtyf. Za vstup se povazuje zasoba cCekajicich vyrobnich zakazek (v
casovych jednotkach dle pracnosti) a vystupem z tohoto trychtyie se mysli kapacita, ktera
je skute¢né k dispozici. Tedy jednotlivé pracovisté jsou znazornéna formou trychtyie a
spojnice mezi témito jednotlivymi trychtyii (pracovisti) znazorfiuje materialovy tok. Aby
byl zajistén rovnomérny a planovany prubéh vyroby, musi byt na vSech pracovistich
zajiSténa v priméru stejna prubézna doba. Ta se vypocitd dle vztahu 2. [10]

. Z
PC=2 )

Kde: PC — pramérna pribézna doba na pracoviiti [¢asova jednotka]
Z — prumérna zasoba na pracovisti [kusova jednotka]

V — primérny vykon na pracovisti [¢asova jednotka]
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1.6.3 Systém KANBAN

vewr

fizeni vyroby, ktery byl vyvinuty japonskou firmou TOYOTA. Systém se zejména
zaméfuje na ucinné vytvareni toku ve vyrob¢. Zvlastnosti je, ze fizeni probihd na zdkladée
aktualni potieby a zasoby. [10]

Prubéh systém je zndzornén na obrazku 1.9. Na obrazku je vlastné znazornéno, Ze kdyz
spotiebitelské misto (odebirajici pracovisté) zaregistruje, Ze pfedem stanovena vyse zasoby
souCasti klesla na nebo dokonce pod uréitou hladinu, hlasi to dodavatelskému
(vyrabéjicimu) pracovisti. HladSeni provede predanim karty KANBAN. Ta funguje jako
nosi¢ informaci naptiklad o vyrobni jednotce, Cisle dilu, spotiebitelské jednotce, mnozstvi
kusli, okamziku odvedeni. Vyrabéjici (dodavajici) pracovist€¢ musi zajistit dodédni
v pozadovaném mist¢ a cCase. Pfedpoklady pro zavedeni syst¢ému KANBAN jsou
predevs§im vySkoleny a spravné motivovany persondl, vzajemné harmonizované kapacity,
vykonna kontrola kvality pfimo na pracovisti. [4]

Metoda se vyuziva piedevsim ve velkosériové a hromadné vyrobé a idedlné pii vyuziti
proudového zpisobu organizace vyroby. Piedpokladem je vysoky stupen opakovatelnosti
vyroby a bez velkych vykyvi v odbytu. [4]

3 Hrubé Jemné Sklady
Surovi- Pfedmon- Konedna F
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ny 3 taz montaz AR,
vani vani vyrobku
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SeasRERE 0 gesamEe 2 essasemseas 2 SEseae .

Vysvétlivky

——3 hmotny tok

vyrovnavaci pracovisté
SKIL " 5 o
® N N A —— » informaéni tok
pro fizeni a zpétné
hlaSeni

1.9 Systém KANBAN [4]

1.6.4 Systém postupovych cisel

Systém je zaloZzen na vzdjemném porovnani dvou charakteristik, budouci a stavajici.
Budouci postupova charakteristika informuje o tom, kolik je tfeba vyrobit nebo dodat
materidlu, polotovarii ¢i hotovych vyrobkii. Tato informace je poskytovana k uréenému
okamziku na pfislusSném stupni o prabéhu zakazky. Zatimco stavajici postupova
charakteristika poskytuje informace o skute¢ném stavu. Pomoci tohoto porovnani je lze
ur¢it predstih ¢i skluz vyrobni jednotky. Schematicky je tento princip zndzornén na
obrazku 1.10. [10]

Systém je vyuzivan u vicestupiiové, hromadné a sériové vyroby. [10]
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1.10 Princip systému postupovych ¢isel [10].

1.6.5 Systém Fizeni uzkych mist

Systém znamy také pod oznacenim OPT (Optimized Production Technology) pochazi
z Izraele a v 80. letech byl poprvé zavedeny v USA. Principem systému je identifikace
uzkych mist, které ovliviiuji prabéh celého vyrobniho systému. Pti zvySeni kapacity téchto
mist se zvysi kapacita celého systému, snizi pribézna doba vyroby. Po provedeni Gprav
prvné zjisténého uzkého mista se provadi nova analyza a hledéd se nové tzké misto. Tento
proces se neustdle opakuje. Vramci OPT je vénovana vysokd pozornost dilenskym
problémtim, mezi které se fadi rozvrhovani vyroby, velikosti vyrobni davky, priority
davky. [10]

Pfi pouzivani softwarovych produkti zalozenych na systému OPT zkuSenosti uZzivatell
uvadéji, Ze uzivatel nemtize zasdhnout do systému a urCovat priority, program neposkytuje
piehled naptiklad o vysi zasob, pribézné dobé ¢i odchylkach od ur¢enych terminti. Systém
ukézal, Ze je vyhodné stanovit rozdilnou vysi vyrobnich a dopravnich dévek. Prib¢h
zakazky je rychlejsi a snizuje vysi zasob, ale fizeni se tim stava o hodné¢ slozitéjsi. [10]

1.6.6 Systém JUST IN TIME

Tento systém je nekdy piekladan jako ,,pravé vcas®, to znamend, ze tidi plynulost toku
materidlu, aby se dostal k zakaznikovi pravé v€as. Plivodni piedstavou tohoto systému bylo
vytvofeni dokonalych vazeb mezi dodavatelem a odbératelem, aby u odbératele nevznikaly
zadné zéasoby. [4]

Mnohem lepsi vyuZiti, ale tento systém ma ve vyuziti fizeni v ramci jedné firmy a to, bud’
mezi jednotlivymi stupni vyroby, nebo mezi jednotlivé fizenymi filidlkami spadajici pod
jednu spolec¢nost.
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Modernéjsi pojeti  JIT je ve vyuziti systému jako komplexniho nastroje vedouciho
k uspofe Casu v celém pribéhu vyrobku firmou. Je snahou docilit Uspory pfi sefizovani
stroju a zoptimalizovat materidlovy a informacni tok. Tim se vyrazné sniZi naklady, zvysi
se produktivita prace a zajisti se flexibilita celého vyrobniho procesu. To vede ke zvySeni
rentability, rychlosti priitbéhu vyrobou, zvyseni rychlosti obratovosti kapitalu, snizeni zasob
a tim padem nékladl a narokii na skladovaci prostory. [4]

1.7 Podnik v informacni spole¢nosti

Nasazovani podnikovych informacnich systému ve stavajici podobé zacalo na pocatku
devadesatych let. Od té doby se informacni systémy dokdzaly projevit v kazdodennim
zivoté podnikd. Na scénu pfisel internet, rapidni rist vykont pocitact, ale zarovein pomér
mezi cenou a vykonem klesl. Dusledky rozvoje a rostouciho uplatiovani podnikovych
informacnich systémi zapfiCinily zmény ve vyrobnich i nevyrobnich sektorech,
v postupech a pfistupech. K popisu hlavnich zmén Ize symbolicky pouZit pismena zkratky
ERP, podpora planovani (P — planning), dGraz na podnikové zdroje hlavné materidlu,
kapacit, financi (R — resources), pozornost na efektivitu, udrzeni a rozvoj
konkurenceschopnosti podniku (E - eneterprise). Diky informac¢nim systémtim je podnik
dnes otevieny vici partnerim, zfetézeny a kooperujici v rdmci celosvétovych siti. [1]

V soucasnosti podnikové informac¢ni systémy jiz nefesi jen tlohy spojené s automatizaci ¢i
racionalizaci podnikovych procesti a Cinnosti, ale stdle vice se zaméfuji na podporu a
roz§ifovani piijmi z prodejii novych nebo inovovanych vyrobku (sluzeb). [1]

Dnes potiebuji podniky investovat do informacnich technologii zejména proto, aby si

NS A

pronikly na nov¢ vznikajici trhy. Rozdil mezi fungovanim trhi dfive a dnes vystihuje
tabulka 1.2. Zejména malé a stfedni podniky mohou zadat o pomoc pii financovani zmény
nebo rozvoje informacniho systému fondy EU. [1]

Tabulka 1.2 Rozdily ve fungovani trha [1].

Drtive Nyni

Fungovani v ramci existence lokalnich a Fungovani na globalnim trhu s redukci

casto chranénych trhti ochranafskych opatieni

Dlouhodobgjsi stabilita nabidky produktii Velmi kratké inovacni cykly

Tradice a znacka zarukou uspéchu firmy Vstup novych firem na trh a jejich rychly
uspéch i eventualni zanik

Relativni rovnovaha nabidky a poptavky Prebytek kapacit v mnoha oborech

Nekompromisni vztah vi¢i konkurenci Ucelova spojovani konkurenénich firem do
alianci

Zakaznik loajalnéjsi Zvysuji se zakaznické pozadavky

Zamgéstnanci musi predev§im dodrzovat Zamgéstnanci museji byt kreativnéj$i a vice

ptredpisy, dbat na nizké naklady orientovani na zdkaznika
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1.7.1 ERP systémy

Podnikové aplikace typu ERP tvoii samotné jadro podniku. Jsou povazovany za aplikace,
které predstavuji softwarové fizeni podnikovych dat a pomahaji naplanovat cely logisticky
feté¢zec od nakupu materidlu pres sklady po vydej materialu, fizeni obchodnich zakazek,
vcetné planovani vyroby, vedeni ndkladového a finan¢niho ucletnictvi, fizeni lidskych
zdroji az po konecnou expedici findlniho vyrobku. Systém napoméha podniku
automatizovat a integrovat jeho hlavni procesy. Dale aplikace umoziluje zapisovat,
zpracovavat, monitorovat v§echny diilezité transakce. [1]

ERP tak pokryvaji predev§im dvé€ hlavni funkéni oblasti a to:

e Jlogistiku — pfijeti obchodniho pfipadu, vytvofeni objednavky, napldnovani
potfebnych materidlovych pozadavkid (nakup, vyroba, kooperace), objednani a
nakup potiebného zbozi a sluzeb od dodavateld, zajisténi skladového hospodarstvi
(fizeni zasob, obali, odpadl), planovani vyrobnich a pfedvyrobnich kapacit, fizeni
realizace vyrobni zakazky, vychystani a expedice hotovych vyrobku, archivace
zakazek,

e finance — finan¢ni ucetnictvi, ndkladové ucetnictvi, controlling, sprava a uctovani
investicniho majetku, planovani a sledovani nedokoncenych aktivit, finan¢ni
planovani a rozpocty, fizeni hotovosti, vypocet mezd, uctovani v cizich ménéch.

Dalsi dualezitou oblasti ERP je zamétfeni na lidské zdroje. Zde dochazi k zpracovéni
informaci vyuzivajicich se pifi planovani vyuziti pracovnikll. Ale také sem spada
predvidani pozadavki na mnozstvi, kvalifikaci a profil budoucich pracovnikt. Déle diky
ERP systému jsou divérné a dlouhodobé uchovavany data o vSech zaméstnancich. [1]

1.7.2 IS — podpora vyrobnich systémii
APS systémy

Také nazyvany jako systémy pokrocilého planovani. Jsou charakterizovany
synchronizovanym planovanim vSech zdroji a respektuji vSechny zndmé omezeni.
V systému se nadefinuji vychozi podminky a vstupni parametry a systém APS ma nasledn¢
za kol nalézt optimalni variantu feSeni. [1]

MES systémy

MES systémy predstavuji navaznost informa¢niho systému piimo na vlastni vyrobni
systém. Tvofi vrstvu mezi ERP a technologickym procesem. Tyto systémy zabezpecuji
sbér dat a jejich vyhodnoceni pro ucely vyroby a operativniho planovéani. Nejsou
universalni tak jako podnikové systémy, ale jsou ovlivnény typem a specializaci
vyroby. [1]
Systémy MES se sdruzuji do mezinarodni asociace MESA (Manufacturing Enterprice
Solutions Association) a podporuji nasledujici oblasti:

e fizeni a pridélovani zdroju,

e operativni planovani a rozvrhovani vyroby,

e dispecerské fizeni vyroby,
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e fizeni dokumentu,

e sbér, kompletace a archivace dat,

e fizeni pracovnich sil,

e fizeni kvality,

e procesni fizeni,

e sledovani produkce,

e analyzy a hodnoceni vykonnosti. [1]

Systém usnadfiuje podniku optiméalni mozné vykonnosti a objem produkce s dostupnymi
zatizenimi, materialy, lidskymi zdroji pfi minimalizaci vyrobnich nékladt. Vyrobni faktory
jsou upravovany dynamicky v zavislosti na ménicich se podminkéach, ziskanych jak
zespodu z vyroby, tak shora z informacnich systému kategorie ERP. [1]

Systémy MES jsou vhodné piedev§im pro vyrobce, kteti pozaduji vysokou a neménnou
kvalitu velkého mnozstvi stejnych, podobnych nebo riznych vyrabénych vyrobku. [1]
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2 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Isolit - Bravo s.r.o. (ddle jen IB) ma sidlo vmalém podhorském
mésté Jablonném nad Orlici leZicim na severovychodé Ceské republiky (obr. 2.1). Firma se
zabyva, jak vlastnim vyrobnim programem -elektrospotiebi¢ii znacky Bravo (logo je
zobrazeno na obrazku 2.2), tak je 1 vyznamnym dodavatelem svétovych firem. Je
vyrobcem vyliskil pro automobilni pramysl pro spole¢nosti jako je napfiklad Automative
Lighting s.r.o. Jihlava, nectec Automative s.r.o. Ceska Lipa, SKODA AUTO a.s. Mlada
Boleslav, dale pak vylisky pro elektrotechnicky primysl (Tyco Electronics, OEZ
Letohrad). Dal§im dlouholetym zikaznikem s kuchyiiskymi pfiistroji je spolecnost Philips.
Nastrojarna vyrabégjici technologicky ndro¢né vstfikovaci formy ma také své dlouholeté
zakazniky, tj. Visteon, C.R.H. [14]

2.1 Sidlo spolecnosti Isolit — Bravo, spol. s.r.o. [14].

V IB se spolupraci s dodavateli snazi zakladat na pouziti co nejmodernéjSich stroji,
zafizeni a technologiii, maximalni kvalit¢, dostatecné pruznosti vyroby. Ma snahu
spolupracovat se zakaznikem jiz ve fazi vyvoje a v ptfipad¢ z4jmu mu nabidnout celou
vyrobu podsestavy. Takto brana strategie se nazyva “TOTAL MARKETING SUPPORT*.
Firma si je Védoma tvrdé konkurence proto musi neustdle zvySovat produktivitu a

v

Roc¢ni obrat spolecnosti je pres 900 mil. K¢ a podil trzeb ze zahrani¢i se pohybuje okolo
60%. [20]

BRAYT

2.2 Logo spolecnosti [14]
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2.1 Historie firmy

Zavod Isolit byl zaloZen roku 1921 jako lisovna bakelitu pro firmu vyrdbéjici telefonni
piistroje. Kolem roku 1930 zde pracovalo okolo 70 zaméstnanct a vyroba se rozsifila na
stavebni kovani, telefonni kryty, galanterie, termoldhve a jiné vyrobky z bakelitu. Stroje
byly pohdnény pomoci tlakové vody a formy byly vytdpeny plynovymi hotdky. [14]

V pribéhu druhé svétové valky doSlo krychlé technické vyspélosti zadvodu a byl
vyznamnym vyrobcem piedev§im termoldhvi. Po valce byl zavod zaclenén do narodniho
podniku MEZ Postfelmov a tadil se mezi nejvyznamnéjsi vyrobce vyliski z bakelitu ve
sttedni Evropé. [14]

Po rozdéleni narodniho podniku v roce 1952 byl Isolit pficlenén o podniku OEZ Letohrad.
Poté doslo k reorganizaci a Isolit byl na kratkou dobu samostatnym zavodem, ale roku
1967 byl znovu zalenén pod OEZ Letohrad a byla vystavéna nova lisovna plastl a
rozsifena nastrojarna na vyrobu forem. [14]

Vroce 1991 oddélenim od OEZ Letohrad vznikla samostatna firma ISOLIT s.p. a byla
zalozena divize kuchyniskych piistrojt, ve které byl vyroben prvni fritovaci hrnec. Formou
vetejné soutéze byl tento podnik v roce 1993 privatizovan a vznikla spolecnost s ru¢enim
omezenym Isolit-Bravo. [14]

Spolecnost od té¢ doby ziskala mnoho prestiznich ocenéni a certifikati, mezi
nejvyznamnéjsi patii ocenéni feditele této firmy jako ,,Podnikatel roku 2002°. [14]

2.2 Jakost, kvalita a environment

Jelikoz chce byt firma spolehlivym spole¢nikem pro své partnery a je si védoma velké
konkurence na trhu, hraje kvalita a jakost velmi zasadni roli. Naroky v této oblasti se velmi
rychle zvysuji, a proto je nutno se jim ptizpiisobovat a nezaostat o krok zpét. [14]

Od roku 2000 ma proto firma vybudovany systém kvality a je drzitelem certifikati podle
norem ISO 9001:2009 (systém managementu jakosti) a ISO/TS 16 949:2009 (systém
managementu jakosti pro automobilni primysl). Pro ovéfovani kvality vyuziva firma celou
fadu nejmodernéjsSich zafizeni, mezi kterymi naptiklad jsou:

e analyzator vlhkosti materialu,
e materidlovy tester,

e spektrofotometr,

e 3D CNC méfici centrum.

Firma IB je dale také drzitelem certifikatu ISO 14 001 (systém environmentalniho
managementu), od roku 2003 vlastni také certifikat 18 001 (systém fizeni a ochrany zdravi
pfi praci). V roce 2009 ziskal IB osvédceni Statniho Gfadu bezpec¢nosti prace ,,Bezpecny
podnik®“. Vedle toho je jest¢ drzitelem certifikdtu Registr solventnich firem. Je
samoziejmosti tyto certifikace udrzovat a provadét dozorové a certifikacni audity. [14]

Pro udrzovéani vysoce nastavené kvality, ktera obstoji v tvrdé svétové konkurenci, je
nutnosti neustalé zvySovani produktivity prace a celkové naklady snizovat pii zvySovani
kvality. Proto je nezbytné nakupovat nové stroje, které obsluhuji kvalifikovani
pracovnici. [14]
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2.3 Cile a vize spole¢nosti

Je snahou, aby politika této firmy nebyla zaloZena jen na dosazeni zisku a kratkém
plusobeni na trhu, ale snaZi se soustfedit na neustdlé inovace ve vyvoji, zefektivnéni
systému fizeni uvniti podniku a hlavné zvySovani kvality pfi minimalnich nékladech. [20]

Cile spolecnosti jsou predevsim preferovany na spolehlivosti a flexibilité dodavek a tim 1
zachovani pratelskych vztahti vic¢i zédkaznikiim, na vyuzivani modernich technologii a
nastrojil pro vyvoj, vyrobu a montdz a na zajiSténi maximalni kvality odpovidajici
pottebam trhu. IB mé snahu zékaznikovi nabidnout spolupraci jiz od faze vyvoje pies
stanoveni nejefektivnéjs§i technologie pro vyrobu, konstrukci nastroji, forem a
technologickych zatizeni, vlastni vyrobu az po konenou montdz a kone¢né expedice
k zékaznikovi. [20]

2.4 Organiza¢ni struktura firmy

V podniku v soucasnosti pracuje okolo 450 zamé&stnanci., tudiz se jednd o stfedné velky
pramyslovy podnik. Spole¢nost pracuje na zakladé organizacni struktury zobrazené na
obrazku 2.3.

Reditel firmy

Vedouci
obchodni kancelare

Vedouci lisvny Vedouci marketingu | |

Utvar hlavniho

Vedouci nastrojamy mechanika — Kontrola jakosti
ot S Vedouci IT Co
Personalni oddéleni a dopravy —  Vedouci wvoje

Vedouci finanéni
Gétarny

2.3 Organizaéni struktura firmy IB [20].

Spolecnost se sklada ze samostatné pracujicich divizi a na jejich spravny chod dohlizi
vrcholovy management firmy. Témito divizemi jsou:

e konstrukce,

e nastrojarna,

e kovovyroba,

e lisovna plasta,

e montaz. [14]
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Konstrukce

Pro vyvoj a konstrukei vstfikovacich forem a lisovacich nastrojii se vyuzivaji 3D CAD
systémy Pro/Engineer a Catia. Mnohaleté zkuSenosti ma firma IB s pouzivanim softwaru
CadMould, ktery vyuziva pro provadéni simulaénich analyz pro vstfikovani plasti. Diky
tomu muize firma navrhnout zdkaznikovi optimalni tvar vylisku a tim 1 vhodnou konstrukci
formy. [14]

Nastrojarna

Zde probiha vyroba nastrojli a vstiikovacich forem. Tyto vstfikovaci formy jsou predev§im
urceny pro dals$i primyslové podniky, ale samoziejmé& 1 pro vlastni vyrobni program.
Vyrabi se zde také néstroje pro vyrobu kovovych dilcti ohybem, tahem ¢i stithem. [14]

Kovovyroba

Spole¢nost mé v této oblasti dlouholeté zkuSenosti a mliZze provadét nasledujici vyrobni
technologie, na které ma odpovidajici vybaveni. Spadaji sem technologie hloubkového
tazeni, stfthani, svarovani, teflonovani, lesténi, rolovéani, pro vyrobu dratovych vyrobki,
piskovani. Pfikladem strojniho vybaveni jsou dva hydraulické lisy o lisovacich silach 100 a
250 tun, exentricky lis o lisovaci sile 25 tun, bodové a Svové svaiecky a tieba automaticka
teflonovaci linka. [14]

Lisovna plasta

Tato lisovna je schopna se vypotadat snad se vSemi druhy a typy plasti vyuzivanych
v automobilnim, strojnim, elektrotechnickém a ostatnim pramyslu. Diky jiz pfedem
zminénych certifikaci zajistuje svym zdkaznikim nejvy$si moznou kvalitu. Zakladnim
vyrobnim materidlem je zde plastovy granulat, ktery musi byt pifedem podroben procesu
suseni (pro snizeni zbytkové vlhkosti materidlu). Do granuldtu jsou nasledné pfidavany
piimesi, jako jsou barviva a plnidla. Nasledn¢ je plastovy granulat pod tlakem vstiiknut do
formy, kde se roztavi, a po zchlazeni je vylisek vytlacen ven. K dispozici je i pracoviste
pro pokoveni vyliski. [23]

Pokoveni se provadi na plné automatizované lince PylonMet VXL, jednd se tedy o
vakuové napraSovani vrstvy kovu na trojrozmérné plastové dily. Vyuziti je predevSim
v automobilnim pramyslu pro vylisky s reflexni vrstvou a plastové komponenty prednich
¢1 zadnich svétel (reflektory, paraboly). Na obrazku 2.4 jsou ukdzany nékteré typy firmou
vyrabénych vyliskt. [23]

Lisovna disponuje vstfikolisy, lisy s dusikem, lisy pro piimé lisovani termosetu,
dvoukomponentnimi lisy a také zafizenim pro ultrazvukové svarovani. Celd hala je
vybavena propojenym systémem manipulatort. [23]

Montaz

Tato divize je dal$i konkurencni vyhodou podniku. Dochazi zde ke kompletaci jak
finélnich vyrobkl (kuchyniskych a domécich elektrospotiebicii nebo ochrannych pouzder
kabelovych spojli), tak 1 montaz jednotlivych sestav a podsestav pro automobilni primysl
(télesa svétlometl, dvefni vypln¢ aut, schranky pod sedadla). Ptiklad findlniho vyrobku,
podsestavy a sestavy je zobrazen na obrazku 2.4. [14]
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2.4 Priklady vyrabénych vyliski, podsestav a sestav firmou IB [14].

Vedle predchoziho dé€leni se firma muze rozliSovat dle hlediska procesti. A to na fidici,
hlavni procesy pro automobilni primysl, hlavni procesy nesouvisejici s automobilovym
pramyslem a podptrné procesy.

Ridici . Manage- | |MNakladyna Fersona- Prodej
FProdej zajisteni - .
Proce sy ment kuality listika tuze msky
Hlawvni
Nrocesy pro lNastrojarna Yyroba Montaz Logistika
autamobilni
prirmey sl
[ technologie | [ technologie | [ technologie |
| nakup | | nakup | | nakup |
| wyrobaforem | | lizovani | | mantEz |

2.5 Rozd¢leni spole¢nosti IB podle procesu [25].
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2.5 Podnikovy informacni systém HoC

Do listopadu roku 2001 ve firmé bylo vice systému, které mezi sebou nebyly propojeny.
Proto bylo vypsdno vybérové fizeni na novy systém. Pozadavky byly predev§im kladeny
na to, aby jednotlivé moduly byly mezi sebou navzijem propojeny, systém byl co
nejsrozumitelnéjsi pro uzivatele a zpracovani dat probihalo pribézné. [12]

Toto vybérové tizeni nakonec vyhrala firma SIS z Vysokého Myta. Dlivody nebyly jen to,
ze se geograficky firma nachazi nejblize, ale zaméstnanci této spolecnosti prokdzali
vysokou a trpélivou ochotu se zavedenim a zau€ovanim pracovniki IB s timto systémem a
maximalni snahy pfizplsobeni se poZadavkiim firmy IB. [12]

HoC je systém pro fizeni vyrobnich i nevyrobnich procesl a snazi se podnik chapat jako
celek. Obsahuje moduly, které umoznuji pokryvat ¢innosti od nakupu, ptes fizeni vyroby,
az po prodej. Moduly poskytujici systém HoC tedy jsou ekonomika, mzdy a personalistika,
prodej, nakup, fizeni vyroby, CRM (je zaméfen na efektivni komunikaci se souc¢asnymi i
potenciondlnimi zakazniky), manazersky systém a internetové aplikace. [17]

Modul fizeni vyroby navazuje na nadkup a prodej. Zabyva se a fesi problematiku tykajici se
technologickych postupti, pldnovanim kapacitnich a materidlovych zdroji, vypocty
materidlovych a vykonovych norem, fizeni zakazek a vyrobnich piikazl, evidenci
vyrobnich zakézek, tvorby pland, pribézné Casy vyroby a napiiklad sledovani nékladii na
zakéazky. Na obrazku 2.5 je ukazka zobrazeni planu zakéazek v systému Hoc. [17]

E=l Plan zakazek
Konec Funkce Hledani Mapovéda

[1/TESTFIRMA |

IT\'rden j i >
e ~Typ zobtazenj ——— X
- Cerven 2004 - e S & B ol P
- Y : RE. i Ka i
T gy 3 REZANI REJE»EK + Pribehzakazek © Kapacity
1 REBLIKOYAR ;
1 =2 4 = . -Fyolené pararetry zobrazeni -
T8 & 40 4t 12 43 - -
w15 16 7 g0 ™ Od-do data [18.6.2004 6:00:00 2562004 5595
Stfedigko  |210
2022 23 2 25 ;/ o
9 98 3g 4 2 4 Pracovidté [0 Dilna tlakove patrony
PR 8 AF N Stroj 0 Stroj 0.
Termin zak 18 |n| |u|.| 19 |M‘ |u\.| |20 |u‘ |u|.| 2 |r1| |u|.‘ 22 ‘n| |u|“ 23 |n| |u|.| |n| ‘m.' | PoloZia | Zakaznik Mt
B e e T s | i e | I
152008 16088 TP.TOTAL 0,3 FEMAX, 6. s iPT60890D] T
1.5.2004 16099 TP.TOTAL 0,3 FEMAX, 5. 5. PIG0SI00 T
1.5.2004 16099 TPTOTAL 0,3 FEMAK, a. 5. P1E09900Y T
1.52004 15099 TP TOTAL 03 FEMAX, 5. 5. |P1E09S00 T
1.5.2008 16099 T.PTOTAL 0,3 FEMY, 5. 3. PTE0SSO0Y T
1.5.2004 5029 TRTOTAL 0,3 FEMAX, 5, 5. PIG0S900 T
1.5.2004 16098 1.P.TOTAL 0,38 FEMAK, 5. 2. P1E09900Y T
|l |
Datum aktusizace: 2004-05-03 06:00:00 =i

2.5 Ukazka zobrazeni planu zakazek v systému HoC [19].
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LISOVNY

Analyza se zaméfuje piedevSim na hodnoceni soucasného stavu lisovny plastl se
zaméfenim na vyrobni program, vyrobni systém a organizaci vyrobniho procesu. Nakonec
je vtéto kapitole provedeno zavéreCné shrnuti s vytipovanim podstatnych nedostatka
soucasného stavu.

3.1 Vyrobni program lisovny

Jak jiz bylo zminéno, firma se zabyva vyrobou a montazi vlastniho vyrobniho programu
domacich elektrospotiebicli znacky Bravo, ale vyznamnou mirou je vyroba zaméfena na
dodavani dild, podsestav a sestav pro firmy automobilniho, elektrotechnického a ostatniho
primyslu. V tabulce 3.1 je deset nejvyznamnéjSich odbératelti spolecnosti sefazenych
podle procentuéalniho podilu v zavislosti na celkovém mnozstvi produkce vyroby za obdobi
mésice unora roku 2012. Z uvedené tabulky a dostupnych informaci vyplyva, Ze nejvétsi
cast celkové produkce sméfuje do automobilniho pramyslu.

Mnozstvi vyrobenych kust v lisovné nartsta, ale jelikoz je sortiment vyliskd velice
rozdilny, nedéd se tento nartst objektivné porovnavat. Rozdily jsou ptfedevsim v objemu,
narocnosti vyroby, propracovanosti detaili vyliska.

Tab. 3.1 10 nejvyznamngjsich odbératell lisovny [25].

Poradi | Jméno odbératele Podil na celkové | Odvétvi
produkci vyroby | podnikani
[%] odbératele

1. Automotive Lighting s.r.o., Jihlava 27 automobilni

2. nectec Automotive s.r.0., Ceska Lipa 1 automobilni

3 KAVALIERGLASS as., Praha 10 domact a techmicke

4. Hammerstein BT, Mad’arsko 73 automobilni

> APAG Elektronik s.r.o., Pardubice 33 elektrotechnicky

6. Visteon-Autopal, s.r.o., Novy Ji¢in > automobilni

7 Automotive Lighting Polska, Polsko 43 automobilni

8. OKULA Nyrsko a.s., Nyrsko 2 automobilni

o Magna Exteriors & Interiors (Bohemia) 2 automobilni

s.r.o., Liberec
. C . 2 automobilni
10. Automotive Lighting, Némecko
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3.2 Obecny priibéh zakazky

Objednavku od zdkaznika pfijme referent prodeje, ktery piekontroluje, zda obsahuje
vSechny pottebné udaje. Objednavka musi hlavné obsahovat druh vyrobku, pozadované
mnozstvi, termin expedice. Tyto udaje nasledné zadd do HoCu a tim se i ptidéli
objednévce interni ¢islo. Pro eliminaci lidskych chyb a zefektivnéni procesu byl zaveden
systém, ktery sdm objednavku z jiného systému pievede do HoCu a zpracuje.

Nasledné dojde k vytvoteni operativniho planu véetné kapacitniho propoctu, zda je mozné
do daného terminu zakazku zhotovit. Dale prob&hne zajisténi potfebné aktudlni
dokumentace a vytiskne se vyrobni piikaz spolu s identifikacnim listkem. Sefizovac
provede potifebné sefizeni dle sefizovaci karty stroje a podle postupu piipevni patfi¢nou
formu. Pro kontrolu a ptfehlednost je nutné, aby byl u kazdé formy ponechan posledni
vylisek po poslednim lisovani.

Mistr vyroby seznami pracovnika pracovisté s technologickym postupem a predd mu
vyrobni piikaz, ten jeho pfevzeti podepiSe a zahdji se vyroba. Operator musi zajist'ovat dle
technologického postupu kontrolu dila.

Poté dojde k baleni do ptislusnych oball a vazny odebere palety s vylisky od lisii a pieveze
dle postupu podle toho, jak maji byt dale zpracovany. Moznosti jsou ukazany na obrazku
3.2. V ptipadé, ze vylisky maji putovat rovnou do expedi¢niho skladu, vazny patficné
palety ptipravi ke konecné expedici.

Pfiprava
materialu

-

Lisovani

Centralni

Pokovovaci linka Montaz sklad

.

Centralni
sklad

Montaz

\‘l

Centralni
sklad

3.1 Diagram moznosti prub¢hu zakazky.
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3.3 Planovani vyroby

Planovani zakazek je provadéno v systému HoC, kde jsou ptehledné sefazeny vSechny
potiebné zakazky podle terminu plnéni a potfebnych ¢asi na vyrobu. Vedouci lisovny
potom sestavi denni a tydenni operativni plan. V tabulce 3.2 jsou vypsany vSechny
dostupné vyrobni prostiedky a vyuziti jejich kapacit v bfeznu 2012. V piiloze €. 1 je
zakresleno piidorysni rozloZeni lisovny, lisy jsou znaeny pomoci ¢isel. Vedeni lisovny si
zadalo cil zvysit vytizeni na jednotlivych lisech.

Tab. 3.2 Kapacitni moznosti strojniho zatizeni a jeho procentualni vyuziti [25].

Cislo lisu Nizev lisu Kapacitni vytiZeni Uzaviraci sila lisu
v bi‘feznu 2012 [%] [KN]

Lis¢. 2 Battenfeld 54,7 750
750/210

Lis¢. 3 Battenfeld 76,1 750
750/210

Lis ¢. 8 KRAUSS MAFFEI 55,2 800
KM 80-380 CX

Lis ¢. 22 Battenfeld TM 3500 64,5 3500

Lis ¢. 26 Battenfeld TM 1300/525 69 1300

Lis ¢. 27 Battenfeld TM 1300/525 65 1300

Lis ¢. 28 Battenfeld TM 1300/525 72,6 1300

Lis ¢. 29 Battenfeld TM 1300/525 74 1300

Lis ¢. 33 Battenfeld TM 1300/525 74,5 1300

Lis ¢. 39 Battenfeld TM 3500 34,7 3500

Lis ¢. 40 Battenfeld BA 2000 84,5 2000

Lis ¢. 44 ENGEL VICTORY 45 500
200/50 Tech

Lis ¢. 45 ENGEL VICTORY 52 500
200/50 Tech

Lis ¢. 46 ENGEL VICTORY 56 500
200/50 Tech

Lis ¢. 50 ENGEL DUO 70,45 9000
7050/900

Lis ¢. 51 ENGEL ES /400 HL 69 4000

Lis ¢. 52 ENGEL ES /275 HL 55 2750

Lis ¢. 53 ENGEL ES /275 HL 57 2750

Lis ¢. 54 ENGEL 45,5 3000
ES 1050H/330W/300 HL-2F

Lis ¢. 55 ENGEL DUO 7050/900 73 9000

Lis ¢. 56 ENGEL DUO 7050/900 WP 65 9000

Lis ¢. 57 ENGEL VICTORY 36 2200
1050H/330W/220 COMBI

Lis ¢. 58 ENGEL VICTORY 28 2200

1050H/330W/220 COMBI
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Lis ¢. 59 ENGEL VICTORY 56 3000
750H/330W/300 COMBI

Lis ¢. 60 ENGEL VICTORY 75,8 2200
1050H/330W/220 COMBI

Lis ¢. 61 ENGEL ES /400 HL 64,3 4000

Lis ¢. 62 ENGEL ES /400 HL 58,4 4000

Lis ¢. 63 KRAUSS MAFFEI 82 4200
KM 420-1900 C2

Lis ¢. 70 ENGEL 68 7000
aDUO 3050/700

Lis ¢. 71 ENGEL 64,5 7000
aDUO 3050/700

Lis ¢&. 80 KRAUSS MAFFEI 69,5 11000
KM 1100-8100 MX

Pokovovaci | PylonMet VXL 98,3 -

linka

3.4 Evidence vyroby

Firma IB mé zavedeny systém vyrobnich piikazii a identifikacnich (pracovnich) stitka.
Ukazka pouzivaného identifikacniho Stitkll je na obrazku 3.2. Po zpracovani objednavky a
podle operativniho planu, ktery vyhodnoti systém HoC a vedouci lisovny, je vytisknut
vyrobni ptikaz a k tomu ptislusny identifikacni sStitek, ktery obsahuje ptislusny ¢arovy kod.
Mistr vyroby ho po uvolnéni kapacit prevezme a zavede do vyroby. Operatoii hotové kusy
shromazd’uji do palet, které oznacuji identifika¢nimi $titky. Ukolem operétora je ruéné
vyplnit vyrobni ptikaz, pfedevsim pak mnozstvi vyrobenych kust a pritbéh vyroby. Plné
palety potom vazny svazi dle mista urceni, ale vzdy po opusténi lisovny pomoci ¢tecky
nacte Stitek, a tim pievede vylisky na odd€leni, kam palety sméfuji. To se provadi
z divodu, aby mohl systém pracovat s daty a pro vyssi piehlednost a moznosti sledovani
prabézné doby vyroby.

Isolit-Bravo  |IDENTIEIKACNI STITEK  [F-a2303A |
spol. s r.o. ‘IDENTIFICA“ON LABEL |

Nazev vylisku/Name: |REFLECTORDRL -LH (POKOV.)

| Cislo vylisku/Artikel no.: iVP BVNX-13NOB7-AB
Hndex zménylind of mod.: |CNDOO33671

VyrobilProduced | _[Iﬂe_c‘

ZokaznikiCustomer: | Visteon-Autopal s.r.0. Novy Jicin
Cislo matrlcame no.: 20681091 Myrpﬁka.z _2_ 5:3_2_1 D_ !_.
Potel kusulQuantity: 48 |Paleta: |

|

Diatum/iatum: |

KantrolovaliSupervisor: |
Pouze pro internl pouZitiionly for internal usin

| 12
007703943°86012770

3.2. Priklad identifika¢niho Stitku pouzivan v IB [25].
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3.5 Rizeni vyrobniho procesu

Cilem fizeni vyrobniho procesu je predev§im splnéni tkold stanoveného operativniho
planu pifi rovnomérném vytizeni vSech vyrobnich kapacit, zajisténi vysoké produktivity
a s cilem vyrobu provést za co nejkratsi dobu. Ve spolecnosti je zaveden systém fizeni
pomoci mistra.

3.5.1 Organizace vyrobniho procesu

V lisovné je nepfetrzity provoz, a proto je zaveden systém Ctyf smén stfidajicich se
po dvandcti hodinach. Na jednu sménu je potieba 29 pracovnikli pfimo pohybujicich se ve
vyrobé, jejich rozlozeni na funkce je zobrazeno v tabulce 3.2. Tyto pracovnici jsou
doplnény podpirnymi a vedoucimi pracovniky, mezi které¢ spadd vedouci lisovny, mistii
vyroby, technolog, administrativni pracovnici, skladnici hmot a forem.

Tab. 3.3 Rozlozeni pracovnikil na jedné sméné [25].

Funkce seFizova¢ vazny hmotar mle¢ operator

Pocet 4 2 1,5 0,5 21

Popis ¢innosti vedouciho lisovny

Vedouci lisovny je nadfizen vSem pracovnikiim lisovny a je podfizen fediteli firmy IB
a tim plni jeho pozadavky a ukoly. Zodpovida piedev§im za plnéni dodacich termint
zakazek, dodrzovani predepsané kvality vyliskd, formalni spravnost, redlnost a ziskovost
uzavienych zakazek a jejich platebni bezpecnost. Dale je zodpovédny za zajiSténi
vyrobnich faktort (kvalifikovani a proskoleni pracovnici, vyrobni plochy a zafizeni,
materidl) a hospodarnosti vyroby.

Hospodarnosti vyroby se mysli pfedevs§im snaha snizovat normy spotieby materidlu, prace,
rezijniho materidlu a energii a s tim souvisi vybér dodavateli s nejpiiznivéjSimi cenami
za odpovidajici kvalitu. Vedouci lisovny je zodpovédny za, co nejefektivnéjsiho vyuziti
strojniho vybaveni a ploch a s tim souvisi zajisténi jejich pravidelné udrzby a ptipadnych
oprav. Eviduje, vyhodnocuje a provadi napravna opatfeni tykajici se vnitini zmetkovitosti
a snazi se vést svéfené pracovisté k technickému rozvoji.

V kompetenci vedouciho lisovny dale je: dle vlastniho uvazeni si vybirat spolupracovniky,
dle zavedeného systému odmeénovat pracovniky, uzavirat dodavatelské smlouvy se
zakazniky a schvalovat proplaceni v§ech doslych faktur.

Popis ¢innosti mistra lisovny

Podtizenym vedouciho lisovny je mistr lisovny a ten je naopak nadfizen lisafiim, vaznému,
hmotati, mleci hmot, skladnikovi forem, délniku potisku. Mezi jeho hlavni tkoly patii
zajiStovani Skoleni podfizenych zaméstnanci dle aktudlnich pozadavkd a zodpovida
za dodrzovéni zasad bezpecnosti prace v lisovné.

Mistr lisovny zajiStuje veskerou piipravenost na planovanou vyrobu, na které spolupracuje
1 s pomocnymi provozy. Seznamuje podifizené zaméstnance s technologickymi postupy
a dokumenty souvisejici s jejich vykondvanou praci. Sestavuje pro sefizovace a hmotare
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seznam jejich ukoli vramci smény. V pribéhu smény fesi nedostatky a po skonceni
smény provadi jeji pravidelné hodnoceni. Jakékoliv nedostatky hlasi svému nadtizenému.

Popis ¢innosti hmotate

Jak jiZ bylo zminéno, hmotat je pfimo podfizen mistru lisovny. Tabulka 3.2 ukazuje, ze
na jedné sméné je zapotiebi 1,5 hmotate. Vysvétlenim je, ze na kazdé sméné je jeden
plnohodnotny hmotat, kterému vypomaha mle¢. Nasledujici popisy Cinnosti jsou popsany
pro plnohodnotného hmotare.

Hmotaft si na zacatku kazdé smény dle planu sestaveného mistrem a potiebnych vyrobnich
ptikazii zajisti vSechen potfebny materidl a jeho mnoZstvi na tuto sménu. Dle
technologického postupu piipravi dany material na vyrobu. V pfipadé¢ suSeni hmoty
dodrzuje piedepsané hodnoty daného materialu, které nalezne v tabulkach suSeni, a nesmi
opomenout psat pravidelné zapisy o pribéhu suseni hmoty. V piipadé, ze je potieba
doplnit hmotu do lisu, neprodlené ji doplni a zapiSe Sarzi do vyrobniho ptikazu.

Dalsim ukolem je v prib¢hu smény sledovat kartu ,,evidence Cisténi a zékladni udrzby
zafizeni a v piipad¢ potieby provést Cisténi. Ale ve vétsing piipadi se toto Cisténi provadi
pfi vyméné formy. Pii vyméné hmotai' odstrani materidl pouzivany na lise dosud a nasype
dle vyrobniho ptikazu novy.

V piipad¢ zjisténi zdvady na zafizeni ma povinnost tuto skute¢nost ihned nahlasit mistrovi
a zafizeni neprodlen¢ odstavit.

Popis ¢innosti mlece hmot

Vedle povinnosti vypomahat hmotati ma za tikol dle postupu zpracovavat vadné vyrobky
a vtoky. Zpracovani se provadi za pomoci ur¢eného mlynku, ze kterého se vyprodukuje
regranulat. Ten se potom ulozi do ptfedepsanych naddob a spravné oznaci. Poté si tento
regranulat odebird jind externi firma a ta jej dale zpracovava. Diky tomu spolecnost IB
chrani zivotni prosttedi, protoze lisovna nevyprodukuje skoro zadny piimy odpad.

Popis ¢innosti vazného

Hlavni ¢innosti vazného je, ze v okamziku, kdy je u lisu pfipravena plna paleta vyliska,
pfeveze ji do mista ureni. Timto mistem miiZze byt montaz, pokovovaci linka nebo na
rampu uréenou pro odvoz do centralniho skladu. V pfipadé centralniho skladu paletu
nejprve musi pfipravit, ale to zalezi na druhy palety, na které se vylisky nachazeji.
V ptipadé kleci Grupo, staci ptiklopit vikem a prevést rovnou k nakladacimu prostoru pro
centralni sklad. Dievéné palety musi nejprve pfivést k paskovacimu stroji a dle
stanovené¢ho postupu musi provést jejich zabaleni. Poté je preveze opét do naklddaciho
prostoru.

Véazny musi vzdy vylisky po opusténi lisovny, jak jiz bylo zminéno v kapitole 3.4, pomoci
Ctecky prevést na pracovisté, jaké ma paleta sméfovat. Také zodpovidd za spravné
pouzivani a idrzbu manipulacni techniky.
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Popis ¢innosti tkolového pracovnika

Na pocatku kazdé smény musi byt kazdy pracovnik sezndmen s technologickym postupem,
ktery se pifimo tykd jemu pfidélenému pracovisti, a toto seznameni stvrdi podpisem.
V pribéhu smény ma za kol odebirat a zaroveil kontrolovat a ttidit vylisky zhotovené
na jemu piidéleném pracovisti. Vadné vyrobky a vtoky ukladd do urcenych Cervenych
prepravek. Pracovnik zodpovid4d za kvalitu vyprodukovanych vyrobkd. Do vyrobnich
piikazl operator zapisuje pocCet zhotovenych vyliskt a prabéh vyroby. Tyto tidaje jsou dale
ruéné piepisovany do podnikového systému.

Obrazek 3.3 graficky vyobrazuje postup vyroby od pievzeti zakazky do lisovny az po

opusténi hotového vylisku pracovisté¢ lisovny. Tento postup je v dalSich kapitolach
analyzovan z pohledu informacniho a materidlového toku.

HODMOCEN] PREZKOU AN STANOWVENI VY TISKNUTI
ZPOSOBILOSTI e OBJEDNAVKY —  |——=| PLANU — WVYROBNIHO
PROCESU (KAPACIT A TERMINGD) VYROBY PRIKAZU
SERIZENI | | PROSKOLEN] MR DA
N STROJE PRACOVMIKE [ RORY
Zpethavazha
0 poétu
zhotov ey ch
wiiligkl
NASYPAN g DELMICHA
MATERIALL o S ™ KONTROLA
NACTEMI 200
M W PLMERNI
IDEMTIF IKACKHIHD IDEMTIFIMACE P y P
STITKUPO OPUSTEN [ sTitky [ BALEND  ja— %%?EE&ED
WY LISKL LIS WL

3.3 Postup vyrobniho procesu.

3.5.2 Analyza informacniho toku

Informacni tok je chapan, jako prostiedek uréeny k vzdjemné informovanosti vSech utvart
podilejicich se na procesu fizeni vyroby. Je 1 zdkladem operativniho fizeni vyroby a ma
vazby na ostatni oddé€leni spolec¢nosti. Mezi tyto oddé€leni pfedevSim patii technologicka
a konstruk¢ni ptiprava vyroby, ekonomické oddé€leni, zasobovani. Ve spolecnosti IB je
informacni tok mezi témito oddélenimi zajistovan piedevSim v elektronické podobé
pomoci jiz zminéného systému HoC.

Vyjimkou je informacni tok pfimo ve vyrobé. Ta je, jak jiz bylo zminéno v podkapitole
3.4, evidovana a informovana pomoci identifika¢nich Stitkii a vyrobnich ptikaza.
Piehledné je stavajici tok informaci ve vyrobé ukazédn na obrazku 3.4. Informace o
prubézném stavu vyroby nejsou tedy za soucasného stavu v informacnim systému aktudlné
dostupné.
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3.4 Informacni tok ve vyrobe.

Podle ¢isel v diagramu dale popisuji soucasny informacni tok.

1)

2)

3)

4)

S)

6)

7)

8)

9)

Systém informuje technologa a budoucich planovanych zakazkach, ten ma
za povinnost zajistit potiebnou technologickou dokumentaci.

Technolog zadava a aktualizuje v systému vSechny potiebné informace, které jsou
potieba k vyrob¢, predevsim technologické postupy.

Vedouci lisovny operuje s daty v systému. Systém vytvari operativni plany, se
kterymi vedouci lisovny pracuje. Kontroluje, zda jsou k dispozici vSechny potiebné
informace pro vyrobu. Pfezkoumava kapacity a terminy pro splnéni objednavky.
Vedouci lisovny pracuje s daty v systému a dava jim zpétnou vazbu.

Vedouci lisovny preddva mistrovi informace o zakdzce vcetné veskeré
dokumentace (vyrobni ptikazy, technologické postupy, setizovaci karty, kontrolni
postupy, balici piedpisy).

Mistr informuje vedouciho lisovny o probihajici vyrobé, o odchylkach od planu,
necekanych zménach ¢i poruchéch.

Mistr seznamuje sefizovace o planu priabéhu vyroby a predava potifebné setfizovaci
kary.

Mistr seznamuje hmotafe o pribchu vyroby a piedavd potfebnou dokumentaci
predevsim technologicky a vyrobni postup.

Mistr seznamuje operatory o prubéhu vyroby a pfeddva pottebnou dokumentaci
predevsim technologické a kontrolni postupy.
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10)  Operator vypliuje piislusny vyrobni piikaz o poctu zhotovenych kusl a pribéhu
vyroby. Tyto data jsou pfepisovany do podnikového systému HoC a tim je ddna
zpétnd vazba o zhotovené vyrobé.

11)  Operator kontroluje a tfidi zhotovené vylisky na shodné a neshodné kusy, shodné
pfemistuje do prepravek a na palety, pfipeviiuje na né identifikacni Stitky a po
naplnéni palet dava signal vaznému k jejich odvozu.

12)  VaZny nacitd pomoci CteCky pfipevnéné identifikacni Stitky a tim dava zpétnou
vazbu do systému o poctu zhotovenych shodnych odvedenych kust.

13)  Operator kontroluje a tfidi zhotovené vylisky na shodné a neshodné kusy, neshodné
dava do cervené bedny a tim dava signal mleci k jejich zpracovani.

Nedilnou soucasti informac¢niho toku ve vyrobé, jak je patrno z diagramu, je technolog.
Jeho naplni prace je predevSim tvorba technologickych postupt (v€etné technologickych
podminek) a hledani inovacnich zmén pro zkraceni pribézné doby vyroby a zvySeni
efektivity vyroby. Soucasné technologické inovace firmy pro zefektivnéni vyroby:

e vyména gumovych hadic pro chladici emulze za odolné&jsi teflonové - ve vyrobé
dochazelo k ¢astému poruseni gumovych hadic vlivem ptisobeni chladicich emulzi,
(pti castych vyménach dochéazelo k velkym ¢asovym prostojim a zpozdénim oproti
plantim), teflonové hadice jsou odolngjsi a maji universalni koncovky,

e zavedeni multispojek a ptehledné¢ho panelu pro zapojovani jednotlivych okruht
forem, tim se minimalizuje problém Spatného zapojeni chladicich okruhti a zkrati se
¢as pfi vymeéné formy,

e moznost zavedeni pfedehfevu forem. [24]

Dal$imi nezbytnymi ukoly pro pozici technologa je sestavovani kontrolnich plant, postupti
a balicich pfedpisi, fizeni zmén vyrobniho procesu. Pfi vyskytu reklamaci zdkaznika
stanovuje napravna opatieni a snazi se brat ponauceni z téchto reklamaci, a proto stanovuje
1 preventivni opatfeni.

3.5.3 Analyza materialového toku

Cilem fizeni materialového toku je zajistit piesun vstupniho materidlu ve form¢ granulatu
do lisovny, zajistit jeho rozvezeni dle operativniho planu na jednotlivd pracovisté list,
zajistit vCasné dosypavani a nasledné fizeni piepravy hotovych vyliskli. Nesmi se
opomenout na odstranéni a zpracovani odpadu. Pohyb materidlu musi byt fizen tak, aby
byl material k dispozici:

e v pozadovanou dobu,

e v potiebném mnozstvi,

e na daném miste,

e v pozadované kvalit¢.

Materidlovy tok je velmi tizce spjat s tokem informacnim. Na zdklad¢ informacéniho toku
se realizuje pravé tok materidlovy. Tedy by méla kazdému pohybu materialu predchéazet

24
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tok vyhodnéj$i vlastnosti. A jelikoz je informacni tok rychlej$i nez materidlovy, musi
se zajistit Casovy soulad mezi obéma témito toky.

Dodavatel Odbératel

¢ @ regranulatu
Centralni (6)4

sklad Zpracovani
materialu odpadu
vy (@ (@ f - (8
Skla_q Vyroba Délnicka > MontaZ
materialu iSj"' @' kontrola 75\—7
na dilné N Pokoveni 11

Centralni
sklad [*
\®

zakaznik

3.5. Diagram materialového toku v lisovné.

Materidlovy tok je zobrazen na obrazku 3.5. Dle cisel v diagramu je dale popsan
materidlovy tok. Po d€lnické kontrole putuji vylisky dle stanoveného postupu.

1) Pfesun objednaného granulatu od dodavatele na centralni sklad materialu.

2) Na zdkladé operativnich planli pfemisténi pottebného mnozstvi materialu na sklad
nachazejici se piimo na diln€ lisovny.

3) Hmotaf rozmisti hmotu po dilné€ do jednotlivych zasobnika list.

4) Operatofi ptebiraji vyhotovené vylisky a dle kontrolnich postupii provadi kontrolu.

5) Operator shledava vylisek jako neshodny a umist'uje ho do ¢ervené bedny.

0) Mlec zpracovava odpad do podoby regranulatu a uskladnuje pro externi odbératele.

7) Operator shledava vylisek jako shodny a piedava ho k baleni na centralni sklad.

8) Operator shledava vylisek jako shodny a vazny pfevazi palety na montaz.

9) Operator shledava vylisek jako shodny a vazny pievazi palety na pokoveni.

10)  Z pokovovaci linky putuji na centralni sklad.
11)  Z pokovovaci linky putuji na montaz.
12)  Z montaze vylisky na centralni sklad.

13)  Z centralniho skladu je zhotovena zakézka vyexpedovéna k zakaznikovi.
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3.6 Kvalita

Kvalita v této lisovné hraje velmi vyznamnou roli. IB je pfedevSim subdodavatelem
prednich svétovych automobilek a jejich naroky na kvalitu stale rostou. Pokud chce byt
firma 1 naddle konkurenceschopnd musi se témto ndrokliim pftizpiisobovat. Kazdy
»zmetek®, ktery je zde zhotoven, je pro lisovnu ¢ista ztrata, a tim snizuje i Cisty zisk
z vyroby. Cilem je udrZeni interniho trendu zmetkovitosti lisovny do 1,5% z celkové

produkce.

Na obrazku 3.6 jsou zobrazeny nejcastéjsi druhy vad za rok 2011 a jejich procentudlni

podil na celkovém poctu vad.

39 2% 2% 3%

34%

15%

m OTREPY, PRETOKY

W FLEKY

= NEDOLISOVANE DILCE

® DEFORMACE ZEBRA

m OSTATNI VZHLEDOVE
VADY

m PRASKAJICI DILCE

= NEDODRZENI FIFO

= N.O.K. STITEK
OTOCENA VLOZKA

B ZARIZLY KOMINEK

3.6 Procentualni podil jednotlivych vad na celkovém poctu vad za rok 2011 [25].

Ostatni vzhledové vady, které maji na celkovém poctu vad podil 17%, se dal rozdé€luji
podle grafu na obrazku 3.7. Jejich pom¢ér je skoro stejny.

A

= SMOUHA

m STRIBRENI

= SPALENINA

= PRUHLEDNY DiL

m OTISKY

= BUBLINA

= OTISKY, SKRABANCE
= SKRABANCE

3.7 Ostatni vzhledové vady [25].
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3.6.1 Posuzovani reklamaci

V ptipadé, Ze lisovna obdrzi od zdkaznika reklamaci, musi provést vyhodnoceni této
skutecnosti, najit pfi¢inu a na zéklad¢ tohoto provést napravna opatieni. A predevsim by se
meéla z tohoto problému poucit a pfedchazet jim.

Pro pochopeni nastalého problému se snaZi oddéleni kvality nalézt odpovédi na nésledujici
otazky. Co se stalo? Pro¢ je to problém? Kdy se to stalo? Kdo nalezl zdvadu? Kde bylo
nalezeno? Jakym zptsobem bylo nalezeno? Kolik neshodnych dilii bylo nalezeno?

Dulezitym krokem pii feSeni reklamace je nalezeni nejpravdépodobnéjsi piic¢iny feSeného
problému. Divodem pro tento krok je ten, ze kvalita nemuize byt zlepSena, pokud se
nenalezne pfi¢ina vznikajicich chyb. Jako néstroj se vyuziva Ishikawa diagram.

Pro sviy vzhled je Ishikawa diagram také né€kdy nazyvan jako diagram rybi kosti. Pfi
sestavovani diagramu tvoii zjiStény problém hlavu pomysiné rybi kosti. Hlavni kosti
vedouci od patefe znamenaji obecné oblasti, ve kterych se mlze pfic¢ina nachazet. V IB
témito oblastmi jsou: méfeni, material, metoda, vedeni, délnik, stroj. Vedlejsi kosti pak
znamenaji konkrétni potencialni ptiCiny, ze kterych se vyvozuji zavéry. Na zaklad¢ téchto
definovanych pficin se urcuji jasné tkoly, které povedou k jejich odstranéni. Pokud se nyni
problém odstrani, byla nalezena skutecna ptic¢ina. V opa¢ném piipad¢ se vyhledavaji nové
pficiny. [21]

S vysledkem fesSeni reklamace je vyrozumén zékaznik. Je seznamen s pfic¢inou, kterd vedla
k problému, a o provedenych opatifenich proti dal§Simu vzniku (véetné proSkoleni
pracovniku a aktualizaci katalogu zavad).

3.7 Kaizen systém

Spolecnost z ditvodu neustalého zlepSovani praktikuje tzv. filozofii KAIZEN. Toto
japonské slovo v Ceském piekladu znamend pravé zlepSeni a odkazuje na postupy
a zdokonalovani procesii vyroby. Doslovné tato filozofie znamena toto: ,, Délejme véci
lépe, vyrabejme v lepsi kvalite, zdokonalujme i to, co na prvni pohled zdokonaleni
nepotiebuje, protoze pokud to neudelame, predstihnou ndas ti, co to udélaji. ““ [6]

Ve firm¢ IB na zaklad¢ této filozofie se snazi zaclenit vSechny zaméstnance firmy, nejen
vykonavajici funkce fidici, ale pfedevSim i pracovniky pohybujici se pfimo ve vyrobg.
O vyslednych efektech zavedeni novych systémi jsou vSichni zaméstnanci informovani na
poradach, prostiednictvim emailu, nastének.

Dale se firma snazi své pracovniky motivovat finanénimi odménami za pracovni vykon.
To piedevsim na zaklad¢ plnéni stanovenych norem a vysledka hodnoceni nadiizeného.
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3.8 Shrnuti analyzy

Vytipovani podstatnych nedostatkli sou¢asného stavu:

Cile:

moznost pochybeni lidského Cinitele a casova narocnost pii vypliovani vyrobnich
piikazi o poctu shodné zhotovenych kust a pritbéhu vyroby, nebo pfi prepisovani
téchto dat do podnikového informacéniho systému,

pomaly tok informaci mezi fidicimi pracovniky a pracovniky pfimo ve vyrob¢,

mistfi musi na kazdé sméné zhlavniho pldnu vyroby stanoveného vedoucim
lisovny vytvéafet pro sefizovace a hmotafe plany jejich ¢innosti na dalsi sménu,

nizké kapacitni vytézovani jednotlivych lisi,
kazdy neshodny vyrobek je jak finan¢ni, tak ¢asova ztrata oproti planu,
vedouci lisovny nema aktualni ptehled o rozpracované zakazce,

velké procento moznosti pochybeni lidského faktoru pii vyméné formy (dochazi
predevsim k velkym ¢asovym ztratam).

sniZeni stavu poctu operatort u listi a zefektivnit jejich ¢innosti,
vytvoteni konkurenéni vyhody oproti jinym lisovnam,
nahrazeni priivodni dokumentace elektronickou,

nahradit ruéni vypliovani vyrobnich ptikazii a nésledné jejich prepisovani do
systému,

urychleni toku informaci mezi fidici pracovniky lisovny a operatory u list,
udrzet vysoké standarty a pozadavky na kvalitu vyrobk,

kontrola technologickych parametrt,

efektivnéj$i planovani terminu udrzby list,

zpruhlednit detailni zdznam o jednotlivych zakazkach,

zajistit detailni piehled o rozpracovanosti zakazek.
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4 NAVRH RESENI

V této kapitole se zabyvam teoretickym navrhem pftilezitosti ke zlepSeni soucasného stavu
operativniho fizeni vyroby. Po zpracovani analyzy vidim nejvétsi problém v informa¢nim
toku. Tento tok na dne$ni dobu neni pfiili§ efektivni a je zdlouhavy. Je zde vysoka
pravdépodobnost moznosti pochybeni lidského cCinitele a moznosti ztraty ¢i pozménéni
informaci v priab&hu vyroby. Zpétna vazba z vyroby je k dispozici s Casovou ztratou.

Vedeni podniku hledd odpovédi na nasledujici otdzky. Kde je uzké hrdlo branici plynulosti
vyroby? Kde toto uzké hrdlo vzniklo? Jaké jsou prostoje? Pro¢ vznikly? Neplytvame
materidlem a ¢asem? Jakd je zmetkovitost? Jaké jsou vynosy? Znat piesné odpovédi na
tyto otazky je v dne$ni dobé klicem k prosperité a konkurenceschopnosti uspéSného
podniku.

Zde nalézam piilezitost pro zavedeni vyrobniho informaéniho systému PHARIS pro
lisovny plastl od spole¢nosti UNIS, a.s.. Tento systém se fadi do skupiny vyrobnich
informacnich systémi MES (Manufacturing Execution Systém). V dnesni dob¢ je snahou
vSe elektronizovat a odstranovat tiSténou podobu dokumentace coz systém plné podporuje.
Timto zptisobem je i mozno dosdhnout jisté konkurenc¢ni vyhody. Protoze ¢im efektngji a
rychleji probéhne vyroba, tim se daji snizit ndklady na vyrobu a dodavateli se mohou
poskytnout vyhodnéjsi podminky, nez poskytuje konkurence.

Uvedené feSeni by tvofilo rozhrani mezi vstiikovacimi lisy a podnikovym systémem HoC,
tento princip znazoriiuje obrazek 4.1. Umozni sledovat mimo jiné rozpracovat zakazky
v informacnim systému pribézn¢ béhem celého vyrobniho cyklu, online komunikaci se
vstiikovacimi lisy pfimo z fidici hladiny lisovny.

Pfi navrhu feSeni budu vychazet z predpokladu, Ze vedeni spolecnosti se rozhodlo
zavést do vyroby tento systém.

MANAGEMENT
PLANOVANI

HoC
RIZENI N
VYROBY MES

PHARIS
PROCESNI - “ -
RIZENI MC 5, EC 100, UNILOG B4,
MC 100, ...

VYROB

4.1 Zarazeni MES PHARIS systému [16].
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4.1 Seznameni se systémem

Pivod nazvu PHARIS souvisi s primarni orientaci spole¢nosti UNIS, a.s. na farmaceuticky
prumysl. Spole¢nost vyvinula systém dimyslného typu, na ktery byly kladeny velmi
vysoké funkéni pozadavky. Diky tomuto naronému vyvoji méla spole¢nost pak snadngjsi
piechod k vyvoji systéml i pro jiné odvétvi. V soucasné dob& nachéazi uplatnéni také
v odvétvi kovoobrabéni, lisovani kovili, automative, vyroby stavebnich hmot, chemie,
petrochemie a lisovani plastl. [16]

Modulérni vyrobni informacéni systém PHARIS pro lisovny plastli pokryva potieby lisovny
od okamziku vystaveni vyrobniho ptikazu, pfes aktudlni sledovani jednotlivych zakéazek a
detailniho dokladani pribéhu vyroby az po propusténi produktu z vyroby. Tim dochézi k
zefektivnéni a optimalizaci informaéniho toku a také priibéhu celého vyrobniho procesu.
Umoziuje oboustrannou komunikaci s podnikovym informa¢nim systémem. [16]

Systém je zalozen na online komunikaci s lisy. V lisovné spole¢nosti IB se nachézeji lisy
od tii vyrobcii Engel, Krauss Maffei a Battenfeld. Systém miiZe zajistit a podporuje praveé
komunikaci s témito typy vsttikovacich list, ale i mnohymi jinymi, kterymi naptiklad jsou
Demag, Arbur. Diky tomuto propojeni tento systém také zajiStuje sbér technologickych
parametr (naptiklad velikost polsStafe, doba plastifikace, teploty a tlaku valci, aktualni
doba cykll). Pfi kazdém zdvihu systém monitoruje a porovnavd hodnoty vybranych
technologickych ukazatell, zda jsou ¢i nejsou v toleranci. Pokud dojde k necekané
odchylce, systém ihned upozorni uréen¢ho pracovnika. Diky tomuto principu je mozné
zavCas identifikovat problém, snadnéji ho klasifikovat a najit efektivni feSeni
k predchéazeni a eliminaci tohoto problému. [18]

Na operatorském terminalu, ktery je umistén bud’ u kazdého, nebo u skupiny listi (volba
rozmisténi je naplni kapitoly 4.3), se obsluze zobrazuji dokumentace a podklady potfebné
pro vyrobu. Uzivatelské rozhrani operatorského terminélu je velmi jednoduché a zahrnuje
pouze funkce potfebné pro operatory. Pfi vyuziti toho systému nejsou kladeny vyssi
pozadavky na znalosti a dovednosti pracovniki. [18]

Jako jednu z nejdulezitéjSich funkci, pfi vyuziti tohoto terminalu, bych vypichla piredev§im
odvod prace. Diky tomuhle feseni se usetii velké mnozstvi casu a odstrani se i povinnost
operatori ru¢né vypliovat vyrobni ptikazy a nasledné dalSiho pracovnika, ktery tyto data
prepisuje do systému. Pocet odvedenych kusii je automaticky kontrolovan s poctem cyklii
stroje a tim se rovnou zhotovené kusy pievedou do podnikového systému. Operator odvadi
1 poCty neshodnych vyrobki a na vybér ma i zvolit typ neshody. Diky této evidenci je
mozno piehledné zjistit nejCastéjsi typy neshod (daji se dohledat i konkrétni technologické
podminky) a najit zptisob jak t€émto neshodam piechézet a zajistit napravna opatieni.

Dalsi velkou vyhodou tohoto systému, kterou bych zdlraznila, je elektronizace privodnich
dokumentd. Timto zplsobem se odstrani tisk a predavka této dokumentace. A diky
operatorskému terminalu umisténého na pracovisti obsluha pfimo vidi, jaka bude napln
prace béhem smény.

Systém je vhodné uplatnitelny i ve zpétnych kontrolach, reklamacich ¢i auditech diky
elektronickému zédznamu o zakdzce, kde 1ze dohledat vyrobni postupy, pouZzité materidly,
technologicka data vcetné zodpoveédnych osob podilejicich se na zakéazce. [18]
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4.2 Posouzeni vhodnosti vyuziti jednotlivych moduli

Vyrobni informacni systém PHARIS poskytuje jednotlivé moduly dle potteby zdkazniki.
Od moznosti nejjednodussi konfigurace zajistujici pouze sbér dat a nahravani vyrobnich
programtll, az po komplexni konfiguraci vyrobniho systému pokryvajici cely vyrobni
proces. To znamend naplanovani zakazky, fizeni vyroby, sledovani rozpracovanosti
zakazek, zavérecné propusténi vyrobki a hodnoceni vyroby.

Systém pokryva komplexné celé¢ spektrum funkci, a jelikoz si zdkaznik webového
moduldrniho systému ma moznost sam zvolit jednotlivé moduly, které ve svém prostiedi
vyuZije, upotfebi a predevSim zaplati, budu v této kapitole posuzovat vhodnost
jednotlivych modulll systému a za¢lenéni do informacniho toku vyroby. Posouzeni budu
provadét vici zavedenému systému ve spolecnosti IB.

Predpokladam, ze vyrobni informacni syst¢tm MES PHARIS je jiZ propojen
mezi podnikovym syst¢émem HoC a lisy.

Sbér technologickych parametr a nahravani vyrobnich programii

Diky ptimému propojeni vyrobniho systému PHARIS a vstiikovacich lisii je umoZznén sbér
technologickych parametrd a stavil (poruch) list, které jsou nasledn¢ ulozeny do databéaze
MES PHARIS a pfeneseny do podnikového systému. Z mnoZiny aZ dvou tisic
technologickych parametrti je mozno zvolit monitorovani vybranych parametrt. Tyto udaje
jsou porovnavany s definovanymi hodnotami (intervaly) a v pfipadé, Ze dojde
k nepovolené odchylce, systém automaticky upozorni vybraného pracovnika. [18]

V lisovné spolecnosti IB bude tento modul aktivné vyuzivan. Vybér parametra, které
budou porovnavany a monitorovany, provede technolog. Jeho ukolem bude, pro konkrétni
zakazky, nadefinovat intervaly téchto technologickych parametra, ve kterych se naméfené
hodnoty mohou pohybovat. Za zodpovédného pracovnika, kterého systém automaticky
upozorni pti vzniklé odchylce, bude volen mistr vyroby. Toto upozornéni probéhne
pomoci SMS zpravy. Mistr se pohybuje bezprostfedné ve vyrobé a uz v souc¢asné dobé mu
je pridélen podnikovy mobilni telefon. Mistr vyroby tuto chybu vyhodnoti a v jednodussim
a hledat napravna opatieni spolu s technologem, popiipadé¢ vedoucim lisovny. Diky
zavedeni tohoto modulu by mélo dojit ke znacné eliminaci zmetkovitosti a v ndvaznosti
na to 1 ke zna¢né ¢asové uspore.

Soucésti tohoto modulu je sprava vyrobnich programi. Systém shromazduje vyrobni
programy, u kterych se eviduje vazba na vsttikovaci lis a formu. Do fidiciho systému
vstiikovaciho lisu jsou nahravany schvélené vyrobni programy. Diky tomuto zpiisobu
dojde k urychleni toku informaci.

Odvod prace u vstirikolist, vyuZiti operatorskych terminali

Na zaklad¢ tohoto modulu dochazi k odvodu priace piimo na pracovisti pomoci
operatorskych terminalii. Obsluha jednoduse pomoci operatorského termindlu zada pocet
hotovych vyrobku a neshodnych vyrobki, u kterych mé také moznost vybrani druhu
neshody. To je automaticky ihned ptfeneseno do podnikového systému. [18]
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wevr

velmi vyuzitelny a pfinosny. PfedevS§im z diivodu, Ze v podnikovém systému bude vidén
aktualni a skutecny stav hotovych vyrobki.

Pii vyuziti tohoto modulu pln€¢ odpadne povinnost operatorii ru¢né vypliiovat vyrobni
piikazy a plné€ odpadne ¢innost prepisovani téchto dat do systému HoC. Odvod prace bude
provadén piimo na termindlu obsluhou listi. Obsluha bude také uvadét pocet a typ neshod.
Systém provede naslednou kontrolu:

pocet zadanych shodnych dilii + pocet zadanych neshodnych dili = pocet zdvihi lisu.

Na terminalu bude pfihlaSena konkrétni obsluha a diky tomu, bude v pfipadé problému
snadné¢ dohledat zodpovédnou osobu. Vylisky obsluha shromazd'uje do obalovych
jednotek, na které se az v tomto momenté vytiskne Stitek. Za pomoci toho modulu je také
vedena evidence obalového materialu.

Modul kli¢ové vyrobni ukazatele

Tento modul umoznuje pomoci statistickych metod ucelen¢ vyhodnotit ukon¢enou vyrobu.
V soucasné dobé jsou ve spolecnosti IB data z vyroby prevadény do MS EXCEL a pomoci
jeho nastrojii jsou vyhodnocovany a pievadény do grafické podoby. Proto tento model
zafazuji jako vhodny pro vyuziti lisovnou. Tento ndastroj bude ptfedev§im k dispozici
vedoucimu lisovny, ktery na zékladé téchto vysledkt bude provadét hodnoceni personalu a
efektivnosti vyroby. S témito vysledky bude seznamovat i vedeni spolecnosti. Jako vybér
vhodnych ukazatelti pro pozorovani volim nasledujici:

e OEE — vystupem je celkova efektivita vyrobnich zafizeni a prostojii, na zakladé
téchto dat se d4 dohledat chovani urcitého zafizeni, typ prostoje, uzka mista ve
vyrobé, problémy s kapacitnim vytézovanim,

e BGE —rodokmen zakézky,
e sledovani personalu — hodnoceni lidi a jejich prostojii napojenych na systém,

e vyhodnoceni zakazek — kvalitativni a kvantitativni charakteristiky. [18]

Vizualizace vyroby / technologické obrazovky

Technologické obrazovky vyobrazuji graficky aktudlni stavy ¢i rezimy list. Uzivatel si
voli, jakd data se budou na obrazovkach zobrazovat. Piikladem muze byt nahled na
aktualni stav konkrétnich strojii (chod, servis, porucha, automaticky nebo poloautomaticky
rezim), technologické parametry, vyrobni data (aktudlni pocet zhotovenych vyliski,
zbyvajici pocet vyliski k vyrob¢, identifikace piislusného operatora). Technologické
obrazovky mohou byt umistény, bud’ pfimo v provozu lisovny, nebo v kancelafich
vedoucich pracovnika. [18]

Tento modul bych do lisovny IB nedoporucovala. Diivodem je, ze at’ vedouci lisovny,
technolog tak 1 ostatni fidici pracovnici maji k datiim pfistup na svych pracovistich. Tento
modul je spise takova ,.kosmeticka™ zalezitost a volila bych ho pro piehlednost spise jeste
ve vétSich vyrobach (s vétsimi kapacitami) nez je lisovna IB.
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Planovani zakazek

Tento modul slouzi k detailnimu kratkodobému az stfednédobému kapacitnimu planovani.
Vypocet planu vychazi z ptfeddefinovanych technologickych postupii a definovanych
ptedpokladanych casti jednotlivych operaci, specifikace sefizovacich Casii, vsttikovacich
forem, pottebnych materialu, obalovych jednotek. Na Casové ose se zobrazi vypocteny
optimalni plan, ktery slouzi jako nastroj pro planovace vyroby. [18]

V lisovné IB je planovani jiz vyfeSeno pomoci HoCu. Systém je jiz odzkouSen, GspéSné
zaveden, uzivatelé jsou v ném zaSkoleni, proto nevidim divod vyuzivat modul systému
MES PHARIS.

Rizeni idrby

Modul udrzby je nastroj pro spravu vyrobnich zafizeni (vstfikovacich list, forem, susi¢ek
granulatu, dopravniku, manipuldtori a jinych). Systém vytvaii takzvany elektronicky
provozni denik, ktery je dostupny na kazdém operatorském stanovisti. Tento denik
automaticky zaznamenéava provedené setizeni, udrzby, kalibrace, Cisténi, pocet motohodin.
Systém sam vyhodnoti potfebu planované udrzby, sefizeni ¢i kalibrace a upozorni zavcas
zodpovédného pracovnika. V deniku je dale moZzno dohledat nédvod k obsluze, servisni a
kalibracni list, schéma zapojeni véetné fotodokumentace. [18]

Lisovna IB by mohla tento modul efektivné vyuZzivat. Jelikoz vSechna tato dokumentace je
vedena v papirové podobé¢, vSe by bylo ptehlednéji dostupné na kazdém operatorském
stanovisti. Zodpovédnym pracovnikem, kterého by systém automaticky upozornoval,
volim samoziejmé sefizovace. Predev§im by systém mél upozorniovat na blizici se konec
vyroby zakazky na jednotlivych lisech, aby mél sefizova¢ piehled a nedochazelo
k zbytecnym prostojim pii vymené forem.

Sprava vstrikovacich forem

Tento modul nabizi evidenci vstiikovacich forem. Jeho hlavnim ukolem je ke kazdé formé
nacitat pocet zdvihl a dale definuje udélosti spojené s konkrétni formou. Pomoci zavedeni
tohoto modulu je také feSeno umisténi formy ve skladu. Ke kazdé z forem nabizi moznost
ptidéleni poznamky. [18]

V IB nebude tento modul vyuzivan, jelikoz firma mé jiz tento problém vyieSen a je
zab&hly. A pocet cykll by byl hlidan pomoci pfedchoziho modulu fizeni udrzby.

Tabulka 4.1 Shrnuti vyuziti moduld pro lisovnu IB.

Vhodnost vyuziti

Modul ANO NE

Sbér technologickych parametrti a nahravani vyrobnich programu

Odvod prace u vstiikolist, vyuziti operatorskych terminald

Modul kli¢ové vyrobni ukazatele

Vizualizace vyroby / technologické obrazovky

Kapacitni planovani

Rizeni udrzby X

Sprava vstiikovacich forem X
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4.3 Graficky souhrn reSené problematiky

V této kapitole graficky vyobrazuju piedchozi volbu modull a jejich ukoly v pribéhu
vyrobniho procesu. V obrazku 4.2 je také ukazano, které funkcionality by spadaly pod

jednotlivé systémy.
Tworba technologické Piijem Planowvani
dok umertace zak azhy zak azek

R |
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SRR SR A
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PTihl & eni kork réthitho

Zobrazeni Zobrazeni aperatora
celé wyrobn wirabniho
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4.2 Grafické znazornéni feSené problematiky.
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4.4 Informacni tok po zavedeni systému

Po zavedeni vyrobniho informacniho systému dochdzi ke zméné v informacnim toku,
materidlovy tok zistane zachovan. PfedevS§im se méni ukol mistra, ktery jiz nemusi
seznamovat pracovniky s nadchdzejici vyrobou, ale spiSe se jeho tkoly budou soustiedit
na dohliZzeni plynulosti vyroby, dodrZovani vyrobnich podminek a pracovni kazné.
Pii vyskytu problému na lise bude automaticky upozorfiovan pomoci SMS zpravy. Na
obrazku 4.3 je zndzornén informacni tok po zavedeni systému do vyroby.

4& 3
Podnikovy O » \Vedouci
Technolog | —:jb Systém HoC |« — — — lisovny
@)
| |
MES @ |
PHARIS |- ——= — pf  Mistr
@
' o
Sefizovad HmotaF Operator
> Pfimy informaéni tok Mle&
— — Zpétny informacéni tok @b

4.3 Informacni tok po zavedeni MES PHARIS.

Podle ¢isel v diagramu dale popisuji informacni tok po zavedeni syst¢tmu MES PHARIS:

1))

2)

3)

Podnikovy systém informuje technologa o budoucich planovanych zakazkach, ten
ma za povinnost zajistit potfebnou technologickou dokumentaci. Diky propojenosti
obou systtmu ma kdispozici také aktudlni data zvyroby tykajici se
technologickych podminek na pravé probihajici vyrobg.

Technolog zadava a aktualizuje v systému vSechny potiebné informace, které jsou
potieba k vyrobé, predevsim technologické postupy. Tato dokumentace se zobrazi
pfimo na operatorském terminélu.

Vedouci lisovny operuje s daty v systému. Podnikovy systém vytvaii operativni
plany, se kterymi vedouci lisovny pracuje. Kontroluje, zda jsou k dispozici vSechny
potiebné informace pro vyrobu. Prezkoumava kapacity a terminy pro splnéni
objednavky. Diky MES systému vidi aktualné, co sem déje ve vyrobe, kolik bylo
zhotoveno vyliski.
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4) Vedouci lisovny pracuje s daty v systému a dava jim zpétnou vazbu.

5) Podnikovy systém je kompatibilni s MES PHARIS. Informace zadané do HoCu
ptebira MES PHARIS.

0) Podnikovy systém je kompatibilni s MES PHARIS. Informace z vyroby, které jsou
diky MES PHARIS (propojeni s lisy) nasbirany, putuji i do podnikového systému
HoC.

7) Mistr je pomoci vyrobniho informac¢niho systému informovan SMS zpravou
o problému ve vyrob¢.

8) Mistr konzultuje s vedoucim lisovny déni ve vyrobé.

9) MES PHARIS informuje sefizovate o vyskytnutych poruchéch strojl,
o nadchazejici vyméné formy, potteby vycisténi €1 setizeni stroje.

10) MES PHARIS informuje hmotafe o planované vyrobé, potiebném mnoZstvi
a druhu materialu neuskute¢néni této vyroby.

11)  Diky terminalu a prostfednictvim MES systému mé operator k dispozici veskerou
vyrobni dokumentaci a systém ukazuje, o kolik se ¢asové odlisSuje oproti planu.

12)  Operator pomoci operdtorského terminalu odvadi pocet shodny a neshodnych,
vcetné vybéru typu neshody a na naplnéné palety tiskne identifikacni Stitky. Systém
eviduje mnozstvi skute¢né spotiebovaného materialu, sefizeni nebo opravu list,
pocet skutecnych motohodin u jednotlivych zafizeni. Tyto skute¢nosti dale
vyhodnocuje a pfedava do podnikového systému.

13)  Operator kontroluje a tfidi zhotovené vylisky na shodné a neshodné kusy, neshodné
dava do Cervené bedny a tim dava signal mleci k jejich zpracovani.

14)  Operator kontroluje a tfidi zhotovené vylisky na shodné a neshodné kusy, shodné
premistuje do piepravek a na palety, pfipeviiuje na n¢ identifikacni Stitky a po
naplnéni palet dava signal vaznému k jejich odvozu.

4.5 Posouzeni moZnosti rozmisténi operatorskych terminali

Zavedeni systému bude predchazet vybaveni provozu lisovny operatorskymi termindly.
Obsluha diky operativnimu terminalu bude moci vyuzivat nasledujicich funkcionalit:

e piihlaseni konkrétni obsluhy,

e odvadéni vyroby (pocet shodnych a neshodnych vyliskii vcetné vybéru typu
neshody),

e zobrazeni kompletni dokumentace probihajici vyroby,
e casové vyobrazeni skluzu nebo piedstihu dokoncéeni vyroby oproti planu,
e piihlaseni se k prostoji,

e informovat a piivolavat zodpovédné pracovniky (mistr a sefizovace) pii vyskytu
chyby, v€asné je informovat o konci zakéazky,

e tisk identifikacnich Stitkd pro naslednou identifikaci zakazky.
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V umistovani terminald se miize rozhodnout ze dvou variant. Jak je patrno z obrazku 4.4,
bud’ se miize operatorsky termindl nachézet u kazdého lisu, nebo u vyrobniho stanovisté
(skupiny list).

(SAP, K2, QI, NAVISION...)

Webovy aplikacni server
Varianta ' Varianta )
1 terminal = 1 vstfikolis PHAR/S N ety i —— 1 terminal = n vstrikolisu

q:]:&!. | e

!.fé ﬁ! r Ak
S o
& L5 EEX-

4.4 Varianty rozmisténi operatorskych terminala [16].

V piipadé¢ prvni varianty, kdy by byl ke kazdému vsttikovacimu lisu pfidélen jeden
operatorsky termindl, by se muselo zakoupit 32 téchto terminalu. Tohoto ¢isla se dosahlo
souctem 31 vstiikovacich lisii a jedné pokovovaci linky PylonMet VXL, kterymi lisovna
IB disponuje. Ditkazem je ptiloha ¢. 1 (ptidorysni vybaveni lisovny).

U druhé varianty je jeden operatorsky terminal volen pro skupinu lisi. Hlediskem pro
utvareni skupin je predevSim rozmisténi listi po hale (na zadklad¢é ptilohy ¢. 1) a typ
strojniho vybaveni. Pro piipojeni na jeden terminal neni vhodné vytvaret skupiny
z riznych typt list. Tabulka ¢islo 4.2 popisuje a definuje konkrétni Cisla list shlukujici se
pod jeden terminal. Rozhodla jsem se vychdzet ze soucasného stavu rozmisténi a neuvazuji
nad moznosti premisténi list. Je to z divodu, ze by bylo mnohem nékladnéjsi provést toto
pieskupeni, nez je ndkupni cena samotné¢ho terminalu. Proto naptiklad u termindlu ¢. 7
ponechavdm pouze jeden lis. V tomto piipadé neni mozné piipojeni k jinému typové
stejnému lisu. Cisla listi jsou vysvétleny a popsany v tabulce 3.2.

Z uvedeného feSeni je patrno, ze pii vyuziti druhé varianty bude zapotiebi deseti
operatorskych terminali. Rozdil dvaadvaceti operativnich termindli bude nejcitliveji
pocitén pfi jejich samotném pofizovani (podrobnéji propocitano v kapitole 5). Zde je
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namisté posouzeni investora (majitele firmy), jaka z variant bude preferovana. I kdyz je
prvni varianta na pofizeni mnohem nékladnéj$i, ma oproti druhé variant¢ mnoho vyhod.
PredevS§im v ptehlednosti a casové TtUspore. Operator obsluhujici lis je piihlaSen
k odpovidajicimu termindlu a nemusi se o ného s nikym jinym ,,délit“, nemusi od lisu
piebihat k umisténi odpovidajiciho termindlu. V ptipad¢ druhé varianty bude muset byt
ptihlaSeno vice operatorl na jeden terminal, ¢imZ se budou muset neustale prehlasovat. Na
druhou stranu tento krok znamena jen jedno kliknuti na displeji.

Dle mého nazoru by bylo nejlepsi, v prvé fazi, vyuzit varianty rozmisténi operatorskych
terminalll pouze ke skupinam lisi. A po zab&hnuti systému se rozhodnout piipadnym
dovybavenim lisovny a tim pfejit k varianté ¢islo jedna.

Tab. 4.2 Volba vyrobnich stanovist’ spadajici pod jeden operatorsky terminal.

Cislo Oznaceni list Pocet listi spadajicich
operatorského spadajicich pod pod tento terminal
terminalu tento terminal
Terminal ¢. 1 Engel ¢. 54, 57, 58, 5
59, 60
Terminal ¢. 2 Battenfeld ¢. 3,2,27, | 6
28,29, 33
Terminal ¢. 3 Engel ¢. 44, 45, 46, 6
52,53, 61
Terminal ¢. 4 Battenfeld ¢. 39, 26 2
Terminal €. 5 Engel ¢. 50, 51, 56, 5
55, 62
Terminal ¢. 6 Krauss Maffei €. 8, 2
80
Terminal ¢. 7 Krauss Maffei ¢. 63 1
Terminal €. 8 Engel 70, 71 2
Terminal ¢. 9 Battenfeld ¢. 22, 40 2
Terminal €. 10 PylonMet VXL 1

4.6 Pozadavky na operatorské terminaly

Terminalem muze byt bézné kancelaiské PC, mini PC nebo primyslové PC s riznou
urovni kryti. Je nutné, ale brat v tivahu, ze terminal bude vystaven piimo podminkam
vyrobniho procesu. Musi byt pocitano predevsim se zvySenym vyskytem prachu, moznosti
posttikani vodou, olejem, mechanického poskozeni.

Diky nestandardnim podminkam je nejvhodnéjSim feSenim vyuziti primyslovych
terminalll s dotykovymi obrazovkami, které¢ budou ovladany holym prstem. Dotykova
obrazovka je volena zdivodu rychlosti, efektivity, jednoduchosti a piehlednosti pro
uzivatele. Pii vybéru nesmi byt opomenuta skutecnost, ze kazdy termindl musi byt
propojen s tiskarnou na identifikacni Stitky a ¢teCkou carovych kodu.

Pii vybéru je nutné dbat na to, aby monitor, pocita¢ a piislusenstvi tvotily kompaktni
celek, ktery zabird malou ptdorysnou plochu. Propojeni vSech pocitac¢li bude provedeno
pomoci WiFi pfipojeni.
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4.7 Prinosy zavedeni systému do lisovny plastu

Zavedenim informacniho vyrobniho systému MES PHARIS do provozu lisovny plasti
se da docilit nasledujicich ptinost:

Diky

nahrazeni priivodni dokumentace elektronickou,
optimalizace navaznosti vyrobnich operaci,
aktualni ptehled o vyrobe,

odvadéni vyroby pfimo od lisii (odpada ¢innost operatori ruéné vypliovat vyrobni
piikazy a nésledné dal§i osoby, ktera je zodpovédna za jejich prepsani
do podnikového systému),

odpada Cinnost mistra vytvaret z planu vytvoreného vedoucim lisovny jednotlivé
plany pro hmotafe a sefizovale, protoze je zpracoval jiz MES PHARIS
a po piihlaseni na kterykoliv operatorsky termindl jsou tyto informace vidény,

sledovani a kontrola technologickych parametrii a na zakladé toho piedchazeni
vyroby neshodnych kus,

detailni elektronické dokladovani jednotlivych zakdzek,

dostupnost aktualni schvalené¢ dokumentace pifimo na operatorském stanovisti,
automatické upozornovani mistra a sefizovace o nastalé poruse ¢i chybé€ na stroji,
automatické upozoriiovani sefizovace a hmotate o blizicim se konci zakéazky,
aktualni stav materialovych zdroji,

vedeni elektronického provozniho deniku,

monitorovani ¢innosti a vykont pfihlasenych osob na pracovisti.

tomuto feseni by meélo dojit k vyssi plynulosti vyroby, snizeni a predevsim

k predchézeni zmetkovitosti. Déle by doslo ke snizeni povinnosti mistra vyroby, ktery by
se mohl vice zamétovat na dohliZzeni plynulosti vyroby, dodrzovani vyrobnich podminek,

oWV v

pracovni kdzn¢ a operativné fesit vyskytlé problémy ve vyrobe¢.

Na zéklad¢ tohoto feSeni je cilem nabidnout zakaznikovi mnohem kvalitn€jsi sluzby pfi
zachovani stavajicich podminek a zajistit si konkurenceschopnou pozici na trhu.
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5 EKONOMICKE SHODNOCENI

V této kapitole budou zohlednény veskeré potiebné naklady spojené s instalaci a provozem
nového vyrobniho informaéniho programu ze skupiny MES systémti.

Nakup tohoto nového informa¢niho systému realizovaného formou hotového
parametrizovaného softwaru predstavuje pro podnik nejen znacné financni, ale také
1 organiza¢ni pozadavky. V pribéhu vybérového fizeni je ale urc¢it¢ cena za nakup,
dalezitym kritériem je ochota, loajalnost a pfistup k moZnému zakaznikovi nabizejici
spole¢nosti.

Razné firmy nabizejici MES feSeni v dneSni dobé pruzné meéni vlastni cenovou politiku
s ohledem na konkrétni situaci. Do celkovych nakladl projektu se nezahrnuje jen vlastni
cena za nakup systému, ale samoziejmé¢ i ndklady na zaskoleni samotnych pracovnikd,
platby za externi sluzby, ¢asovou ztratu pii zavadéni systému do vyroby.

Obecné se ndklady na zavedeni informac¢niho systému rozdé¢luji na jednorazové a provozni.
Mezi jednordzové se fadi predev§im naklady na ndkup hardwaru, softwaru, datové
naplnéni systému, tvorba datovych rozhrani na existujici feSeni v podniku,
doprogramovani specialnich tloh, Gipravy podnikovych procest, zasSkoleni uzivatelii. Mezi
provozni se povazuji naklady na servisni poplatky za hardware (cca 10 % ro¢né z nakupni
castky), servisni poplatky za software (cca 10 % ro¢né z nakupni castky), poradenskou
¢innost, zabezpeceni provozu vlastniho IT oddéleni. [11]

5.1 Rozd¢leni nakladt pro zavedeni systému.

Jednorazové naklady Provozni naklady

nakup hardwaru servisni poplatky za hardware
nakup softwaru servisni poplatky za software
datové naplnéni systému poradenskou ¢innost

tvorba datovych rozhrani na existujici feSeni | zabezpeceni provozu vlastniho IT
v podniku odd¢leni

doprogramovani specidlnich tloh

upravy podnikovych procesi

zaSkoleni uzivatela

Jak jiz bylo zminéno, vychdzim z podstaty, Ze se vedeni spolecnosti rozhodlo pravé pro
systtm MES PHARIS od spole¢nosti Unis, a.s. Ale jelikoZz nebylo provedeno vybérové
fizeni, firma Unis a.s. chce zachovat ceny v tajnosti s odkazem na znevyhodnéni oproti
konkurenci. Ale celkové jednordzové naklady by se pfedbézné mély pohybovat v rozmezi
2 500 000 az 3 000 000 K¢. Dé se odhadnout pouze cena za nédkup jednoho operatorského
terminalu, ktera se pohybuje okolo 25 000 K¢. Proto se mizou porovnat alesponl naklady
na variantu jedna, kterd znamend u kazdého lisu jeden terminal nebo na variantu druhou,
kde je jeden terminal spole¢ny pro skupinu list. [22]

Varianta 1: 25000 x 32 =800 000 K¢
Varianta 2: 25000 x 10 =250 000 Kc¢.
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AC je patrno, Ze jednorazové naklady na variantu jedna jsou mnohem vys$i, je na
posouzeni managementu spolecnosti, pro jakou z variant se rozhodne z diivodii uvedenych
v kapitole 4.5.

Cena pofizeni jednoho operatorského terminalu zhruba odpovida mésicnim vydajim na
osobu, kterd pouze za souc¢asného stavu piepisuje potfizena data z vyroby do podnikového
systému. Tato pozice by zcela po zavedeni vyrobniho systému byla nepotiebna.

Jelikoz investice jisté¢ na jednorazové ndklady pifesahne castku 60 000 K¢, tadi se tento
systtm do dlouhodobého nehmotného majetku spolecnosti a musi byt odepisovan.
Navratnost investice se v tomto piipad¢ velmi tézko urcuje, protoze ani neznam vycislené
naklady na provoz soucasného stavu.
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ZAVER

V prvni kapitole této prace je rozebrana teorie tykajici se operativniho fizeni vyroby. Je
zde 1 kratce uvedena zminka o strategickém a taktickém fizeni, na které navazuje prave jiz
zminéné operativni. To je rozdéleno na jednotlivé podkapitoly tykajici se operativniho
planovani, evidence vyroby, fizeni vyrobniho procesu, zménového a odchylkového fizeni.
Déle jsou kratce zminény systémy a metody uplatiiované v operativnim ftizeni. Z divodu
navrhovaného feSeni je zminéna 1 teorie tykajici se informacnich systémui vyuZzivanych
v podnicich.

Tato diplomova prace se zabyva studii operativniho fizeni vyroby ve spolecnosti Isolit —
Bravo, spol. s.r.o.. Po obecném ptedstaveni spolecnosti (historie, produkty, odbératele,
pocet zaméstnanct, firemni politika, divize, certifikace) je provedena analyza soucasného
stavu v konkrétni divizi, kterou je lisovna plasti. Analyza se zaméfuje predevsim
na popsani materidlového a informacniho toku lisovnou a odhaluje nedostatky, které jsou
zjistény v informacnim toku.

Jako hlavni problém shledavam to, a¢ vSechny oddéleni spole¢nosti vyuZivaji a komunikuji
pomoci zavedené¢ho podnikového informacniho systému, vlastni vyrobni proces je od
tohoto Uplné oddélen. Proto jsou informace ve vyrob¢ pfedavany pouze v papirové podobé
a ustnim sdélenim. Je zde zaméstndna osoba, ktera musi informace a data ziskana z vyroby
ruéné prepisovat zpét do podnikového systému. Dal§imi velkymi nevyhodami je, Ze neni
mozno vidét aktualni informace o prib&hu vyroby, redlnym poctu jiz vyhotovenych kusi,
skute¢né spotfebovaném materialu a ¢innosti jednotlivych lisi.

Stavajici systém mi piipadd na dneSni dobu pfili§ pracny a predevSim Casové narocny
na sbér dat, u kterého muze snadno dojit k pochybeni. At uz pii samotném vyplhovani
vyrobnich ptikazl operatory nebo nasledném piepisu dat do systému. Za soucasného stavu
neni ani lehké pti hledani nadpravnych opatienich nalézt konkrétni podminky, za kterych
se chyba provedla.

V disledku téchto zminénych nedostatkli bylo navrzeno zavedeni nového vyrobniho
informac¢niho syst¢ému MES PHARIS od spole¢nosti Unis, a.s. sidlici v Brn€. Navrhované
feSeni nahrazuje ,,lidskou komunikaci mezi podnikovym systémem a vstiikovacimi lisy
komunikaci softwarovou.

Tento systém by mohl ve spolecnosti Isolit — Bravo fesit velmi mnoho funkcionalit a diky
tomu zefektivnit cely vyrobni proces lisovny. Propojenim systému s lisy se umozni sbér
vybranych technologickych parametrii a jejich porovnani s nadefinovanymi krajnimi
hodnotami. Systém informuje pifi poruseni téchto nadefinovanych hodnot zodpovédného
pracovnika, coz je cesta ke snizeni vyroby neshodnych kusti a tim i ke znacné finan¢ni
a casove uspofe.

Ditlezitym piinosem k urychleni informac¢niho toku je umisténi operatorskych terminala
u listt a diky tomuto opatfeni se zefektivni odvod prace operatory. Tato funkce plné
odstrani jednu pracovni pozici, jejiz naplni prace je prepisovat data z vyroby do
podnikového systému. Vedeni lisovny bude mit online piehled o poctu shodné
zhotovenych kusech a o vSech dilezitych parametrech vyroby.

V kapitole névrhu feseni jsou disledné rozebrany vSechny moznosti uplatnéni jednotlivych
modulti, které systtm MES PHARIS poskytuje, v této konkrétni lisovné. Diky zméné
stavajictho vyrobniho systému by tedy doSlo ke zméné informacniho toku
a pozménila by se pfedevsim napli prace mistra vyroby.




FSIVUT DIPLOMOVA PRACE List 61

Myslim si, Ze po zavedeni navrhovaného systému by zminovand firma mohla dosahnout
jisté konkurencni vyhody oproti jinym podniklim zabyvajicich se lisovanim plasti. Mohla
by zakaznikovi nabidnout efektivni vyrobu s poskytnutim detailniho zdznamu o zakazce.
Navrhovany systém proto zajisti ,,prihlednost* zakdzky. A¢ prvotni investice neni zrovna
zanedbatelnd spolecnost Isolit — Bravo, spol. s.r.o. vsoucasné dob¢ realné uvazuje
o zavedeni tohoto systému do vyroby.

Zavérem bych dodala, ze sbér dat ve vyrobé a jejich nasledna elektronicka organizace
znatné ovlivni celkovou produktivitu prace a snizi naklady na provoz. Aktudlni data
z vyrobniho procesu umoziuji vS§em zaméstnancim ziskat velmi rychle ptrehled o kazdém
dil¢im pohybu vyrobku. Diky témto zafizenim tedy vznikd moZnost naprosto piesné
analyzovat vSechny diilezité aspekty vyroby.




FSIVUT DIPLOMOVA PRACE List 62

SEZNAM POUZITYCH ZDROJU

1. BASL, Josef. Podnikové informacni systémy: podnik v informacni spolecnosti. 1.
vyd. Praha: Grada, 2002, 142 s. ISBN 80-247-0214-2.

2. FIALA, Petr. Modelovani a analyza produkcnich systémii. 1. vyd. Praha:
Professional Publishing, 2002, 259 s. ISBN 80-864-1919-3.

3. GROS, Ivan a Stanislava GROSOVA. Tajemstvi moderniho ndkupu: praktickd
prirucka pro podnikové manazery. Vyd. 1. Praha: Vysoka Skola chemicko-
technologicka, 2006, 183 s. ISBN 80-708-0598-6.

4. JUROVA, Marie. Rizeni vyroby I. Vyd. 2. pfeprac. a dopl. Brno: Akademické
nakladatelstvi CERM, 2005, 81 s. ISBN 80-214-3066-4.

5. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada
Publishing, 2002, 424 s. ISBN 80-247-0199-5.

6. KOSTURIAK, Jan. Kaizen: osvédcend praxe ceskych a slovenskych podnikii. Vyd.
1. Peklad Katetina Janoskova. Brno: Computer Press, 2010, v, 234 s. Business
books (Computer Press). ISBN 978-80-251-2349-2.

7. LIBAL, Vladimir. Organizace a iizeni vyroby. 7.vyd. Praha: SNTL, 1989.
ISBN 80-03-00050-5.

8. SYNEK, Miloslav. Manazerska ekonomika. 2., pteprac. a rozs. vyd. Praha: Grada,
2001, 475 s. ISBN 80-247-9069-6.

9. TOMEK, Gustav. Operativni Fizeni vyroby. 1.vyd. Praha: SNTL, 1990, 194 s.
ISBN 80-030-0499-3.

10.  TOMEK, Gustav. VAVROVA, Véra. Rizeni vyroby. 2., rozs. a dopl. vyd. Praha:
Grada, 2000, 408 s. ISBN 80-716-9955-1.

11.  VRANA, Ivan. Zdsady a postupy zavadeni podnikovych informacnich systémii:
prakticka prirucka pro podnikové manazery. 1. vyd. Praha: Grada, 2005, 187 s.
ISBN 80-247-1103-6. -67

12.  BLAHA, Jifi. 10 let provozu informacniho systému HoC v nasi firmé.

[online]. 2011. Dostupné z: http://www.isolit-bravo.cz/ib/img-data/ext-526.pdf

13.  TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Operacni, provozni ¢i operativni
managemetn vyroby [online]. 2009, €. 4, s. 8 [cit. 2012-02-14]. Dostupné z:
http://custom.kbbarko.cz/e+m/04 2009/05 tomek vavrova.pdf

14.  Isolit — Bravo, spol. s r.o. [online]. [cit. 2012-03-14]. Dostupné z:

http://www.isolit-bravo.cz/ib/




FSIVUT DIPLOMOVA PRACE List 63

15. Organizace a rizeni [online]. [cit. 2012-02-14]. Dostupné z:
http://www.fs.vsb.cz/euprojekty/414/organizace-a-rizeni.pdf

16.  PHARIS vyrobni informacni systém [online]. [cit. 2012-04-10]. Dostupné z:
http://www.pharis.cz/.

17.  Softwarova a informacni spolecnost: dodavatel podnikovych informacnich systémii
[online]. [cit. 2012-03-15]. Dostupné z: www.sis-vm.cz

18.  UNIS, a.s. Vyrobni systém pro lisovny plastii: Pro zvySeni efektivity vyroby [online].
[cit. 2012-04-14]. Dostupné z:
http://www.pharis.cz/Download/rizeni_vyroby lisovny.pdf

19.  Softwarova a informacni spole¢nost, s.r.o. Vysoké Myto. Informacni systéem HoC
[online]. [cit. 2012-02-14]. Dostupné z: http://www.sis-
vm.cz/phprs/storage/is_hoc.pdf

20.  Isolit — Bravo, spol. s.r.o. Vyrocni zprava 2010. In: [online]. 2011.
[cit. 2012-05-14]. Dostupné z:
http://www.justice.cz/xqw/xervlet/insl/getFile?listina.@slCis=600237198 &listina.
@rozliseni=pdf&listina.@klic=6bd6815fbf151b5c4c5bc02944010d68

21.  Ishikawa diagram. Viastni cesta s.r.o. [online]. [cit. 2012-04-19]. Dostupné z:

http://www.vlastnicesta.cz/akademie/system-kvality/kvalita-metody/ishikawa-
diagram/

22. HONS, Leos. Department Manager, v UNIS, a.s., 2012: osobni schiizka 16.4.2012

23.  SLAVIK, Karel. Vedouci lisovny plasttl, v Isolit — Bravo, spol. s r.0., 2012: osobni
schtizka 20.2.2012

24. SUVAK, Slavomir, Technolog — lisovna plastii, v Isolit — Bravo, spol. s r.0., 2012:
osobni schiizka 20.2.2012

25.  Isolit — Bravo, spol. s r.o. Podnikové materidly




FSIVUT

DIPLOMOVA PRACE List 64

SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK A SYMBOLU

Jednotka

ZKkratka Popis

APS [-] Systém pokro¢ilého planovéni

BGE [-] Ukazatel rodokmenu zakazky

BOA [-] Systém uvoliiovani zakazek orientovany na
vytizeni

CAD [-] Pocitacem podporované navrhovani

CNC [-] Rizeni obrabéciho stroje poéitatem

CRM [-] Modul zaméteny na efektivnéjsi komunikaci s
kmenovymi i potencialnimi zakazniky a
dodavateli

ERP [-] Vnitropodnikovy softwarovy informacni
systém

EU [-] Evropska unie

HoC [-] Vnitropodnikovy softwarovy informacni
systém

1B [-] Isolit — Bravo, spol. s.r.o.

ISO [-] Mezinarodni organizace zabyvajici se tvorbou
norem

IT [-] Informacni technologie

JIT [-] Just in Time

MES (-] Vyrobni informacni systémy

MESA [-] Mezinarodni asociace sdruzujici MES
systémy

MRP (-] Systémy planovani pozadavki na material

OEE [-] Ukazatel celkové efektivity vyrobnich
zatizeni a prostojii

OPT (-] Systém fizeni uzkych mist

PC [-] Oznaceni pro pocitac

SAP (-] Spolecnost vyvijejici produkty typu ERP

SIS [] Softwarova a informac¢ni spole¢nost Vysoke
Myto

SMS [-] Textova zprava

a.s. [-] Akciova spolecnost

S.p. [-] Statni podnik

S.I.0 [-] Spolecnost s ru¢enim omezenym
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Symbol Jednotka Popis

Dy [Ks] Nakupované mnozstvi polozky v planovacim
obdobi

pPC [cas] Primérna pribézna doba na pracovisti

M [Ks] Planovana spotieba polozky v planovacim
obdobi

Taoa [éas] Termin dodani

Tobj [¢as] Termin objednani

v [cas] Primérny vykon na pracovisti

V4 [Ks] Primérna zasoba na pracovisti

Z, [Ks] Stav z&sob polozky na pocatku planovaciho
obdobi

z, [Ks] Planovana zasoba polozky na konci
planovaciho obdobi

Z,i [Ks] Pojistna zasoba

[Ks]

Signalni stav
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Ptiloha 1 Pidorysni rozlozeni vyrobniho zatizeni v lisovné plastti




