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Abstrakt

Diplomova prace se vénuje navrhu a realizaci systému rozvrhovani a sledovani vyroby
vzorktl ve vybrané spolecnosti. Navrh je postaven predev§im na prvcich vizualizace,
které¢ umoziiuji prehledné rozvrhovani a fizeni vyroby se zahrnutim proménlivych
zakaznickych pozadavku pfi minimalnim vyuziti informacni podpory. V praci je
vyuzita predev§$im metoda pozorovani pro dikladné pochopeni procesu a naslednou

tvorbu a realizaci adekvatnich navrhu feseni.
Abstract

This master's thesis deals with design and implementation of the system of scheduling
and monitoring the production of samples in selected company. The design is based
primarily on visualization elements that allow for sophisticated scheduling and
production management with the inclusion of variable customer requirements with
minimal use of information support. In particular, the observation method is used for
a deeper understanding of the process and the subsequent creation and implementation

of adequate solutions.
Klicova slova

Rozvrhovani vyroby, vizualizace, sledovani zakazky, operativni fizeni vyroby, kusova

vyroba
Key words

Production scheduling, visualization, order monitoring, operation production

management,unit production
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Uvod

Zijeme v dob& pocitadi. Vé&tsina nasich &innosti je jimi ovlivnéna at chceme
¢i nechceme a tento trend C¢im dal vice prostupuje také do vyrobnich procesu, kde
aktualné vyustuje do éry tzv. Primyslu 4.0. Standardné jsou dnes vSechny vyrobni
procesy pocitaci navrhovany, planovany, rozvrhovany, fizeny, sledovany
a analyzovany. Eliminuje se vliv lidského faktoru na minimum s cilem zvySovani
efektivnosti a produktivity. Je to trend, ktery odpovida dnesni rychlé dobé a aktualnimu

fungovani vyrobnich podnikt ve svété globalni konkurence.

Vramci svého zaméstnani, a¢ pod hlavickou jednoho z pfednich dodavatelt
automobilového primyslu, se pohybuji vSak ve vyrobnim stfedisku zabyvajicim se
produkci vzorkd kabelovych svazku pro automobilovy prumysl, kde je aktualné
pouzivana jen minimalni pocitaCova podpora. Od pracovniki je vyzadovana velka mira
kreativity pfi fizeni vyroby a predevs§im nutnost obsahnout veskeré ovliviiujici faktory
a aktualni déni. Naprosto se vymykame dne$nim standardim. A prave v této atmosfére,
kdy strmé roste objem vyroby, bylo nutno navrhnout a realizovat novy systém
rozvrhovani, fizeni a sledovani vyroby tak, aby zajistil hladsi prabéh kazdodenniho
fungovani strediska a predev§im, abychom byli schopni uspokojovat zakaznické

pozadavky predevs§im s ohledem na rychlost dodéni.

Situace na stfedisku je kazdy den velmi hekticka a pozadavky a priority zakazniku
se méni z hodiny na hodinu. A cilem mé diplomové prace je navrhnout a realizovat
systém rozvrhovani a fizeni vyroby tak, abychom dokazali na tyto priority pruzné

a neprodlené reagovat.

V ramci prvni ¢asti prace se budu vénovat teoretickym vychodiskim, tykajicim se
daného tématu. Je podstatné vSak zduraznit, ze pievazna vétSina odborné literatury
vénujici se fizeni a rozvrhovani vyroby se vénuje vyrob¢ sériové ¢i hromadné, zatimco
tato prace je zaméfena na vyrobu kusovou. Druha cast prace zahrnuje provedenou
analyzu fungovani stiediska se vSemi dulezitymi aspekty. Treti kapitola je poté klasicky

vénovana navrhim, které byly vytvoreny na zakladé analytického zkoumani a zahrne
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také podminky a postup uvedeni navrhii do praxe spolu s pfinosy nového systému

rozvrhovani a sledovani vyroby kabelovych vzorkd.

Je tieba, aby ctenatf byl c¢tenaf od pocatku seznamen s odliSnosti kusové
¢i malorozsahové vyroby od dnes jiz standardni vyroby sériové. Jak fika Kavan ve své
knize Vyrobni a provozni management [12], kusova vyroba je typicka velkou odliS§nosti
technickych a organizaCnich pozadavk(. Operacni Casy, potfebny material i doby
sefizovani jsou velmi proménlivé. Vyrobni situace se meni pfili§ Casto a radikalné
a vSechny tyto prvky Casto brani uziti komplexnich optimalizacnich pfistupa, které jsou
velmi Casové i finan¢n€ narocné. Dochazi k zavéru, ze ve vétsin€ piipadi se nevyplati je
v prostiedi kusové vyroby vytvaret a vedeni této vyroby tak je odkazano ke svadéni
kazdodenniho boje se synchronizaci vSech faktort tohoto proménlivé prostiedi tak, aby

byl zakaznik spokojen. A prave tento nas§ kazdodenni boj nam chci usnadnit.
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Cile prace

Hlavnim cilem této prace je vytvoreni navrhu rozvrhovaciho systému, ktery
prispéje k lepsi realizaci zakaznickych potfeb a pozadavki. Tohoto cile bude dosazeno
prostfednictvim zavedeni systému rozvrhovani novych vyrobnich ukolt a to na zakladé

kombinace vyuziti poznatkl z teorie a zavéra analyzy.

Uspésné zavedeni povede ke zlepSeni vyrobniho procesu, ktery zahrnuje tok
vyroby, zefektivnéni prace, zkraceni vyrobnich Casi zakazek a v neposledni fadé

zvySeni dirazu na splnéni zakaznickych pozadavku.

Aby bylo mozné dosazeni hlavniho cile, bude tfeba stanovit a splnit nasledujici
dil¢i cile:
e Popis spolecnosti
e Popis vybraného vyrobniho stfediska
e Analyza soucasného stavu strediska
e Vyhodnoceni teoretickych pfistupt
e Definovani pozadavki na novy piistup ke spravnému rozvrhovani zakazek
a jejich vyroby
e Navrh zmén soucasného systému planovani
e Stanoveni podminek realizace a zhodnoceni realizace a pfinost

e Zhodnoceni piinosu

Pro splnéni definovanych cili bude vyuzito predevsim metody pozorovani, protoze
pouze detailni znalost fungovani stfediska a aktualniho systému rozvrhovéni vyroby
spolu se zjisténim pozadavkil na novy systém, mohou pfinést kyzené vysledky pomoci
deduk¢nich metod pro provedeni navrhd, jejichz realizace bude v ramci prace také

poprana a zhodnocena.
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1 Teoreticka vychodiska

1.1. Vyroba

Pod pojmem vyroba mizeme chapat dva vyznamy. Jednak muze jit o vyrobu jako
cast podniku, ktera realizuje vyrobni Cinnosti na produktech pro externi zakazniky [25],
ale muzeme také pod pojmem vyroba chapat pravé ony vyrobni procesy, které
zpracovavaji vstupy a méni je na materialni a nematerialni vystupy, produkty ¢i statky

vyhotovené na zaklad¢ trzni poptavky. [30]

Cilem vyroby, jako produkéniho procesu, je vyhotoveni daného co
nejhodnotnéjsiho vystupu z pohledu zakaznika, zaroven pii vhodné kombinaci
transformacnich prvka pusobicich na vstupy tak, aby se minimalizovalo mnozstvi

a hodnota téchto vstupt. [30]

VYROBNI FAKTORY | | KAPITAL

puda VYSTUPY

prace zbozi

kapital sluzby
informace

A\ 4

kvalita managementu

Obrazek 1: Kolob¢h vyrobnich faktoru (Zdroj: [14])

1.1.1. Clenéni vyroby

Vyrobu ¢i vyrobni proces lze Clenit podle velké fady kritérii a jde jen o cil
teoretického zkoumani, které ¢lenéni bude upfednostnéno a na zaklade toho také zvolit

pfistup k fizeni a organizovani vyrobniho procesu.
Déleni vyroby a jeji fizeni dle vztahu se zdkaznikem:

e Vyroba podle objednavek - Jedna se o stav, kdy je vyroba pozadovaného
produktu specificka a je tak zahajena az po vystaveni zdkaznické objednavky

a definovani vSech jejich charakteristik. Zakaznik musi pocitat s delsi dodaci
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lhatou, kterou vSak vyrobce musi redukovat na co nejkratSi, aby obstal
v konkuren¢nim prostredi.

e Vyroba podle odhadi - Situace ¢i systém fungovani produkéniho procesu, kdy
je vyroba planovana a zahajovana jesté pred skuteCnym provedenim zakaznické
objednavky, tedy na zakladé ocekavani této budouci objednavky. Vyrobce tedy
fidi svou ¢innost dle odivodnénych predpokladi prodeje urcitych produkti

v Case. [11] [29]
Déleni podle plynulosti vyrobniho procesu:

e Kontinualni vyroba - Typ nepfetrzité vyroby, ktery je typicky naptiklad
pro ruzny zpracovatelsky ¢i chemicky primysl. Zastaveni vyroby by v téchto
provozech znamenalo vysoké naklady.

e Diskrétni vyroba - Vyrobni proces, ktery je mozné pierusit a pozde€ji opét

spustit.
Déleni dle organizacni formy vyrobniho procesu:

e Proudova vyroba — Vyroba jednoho ¢i malého poctu kust, kdy se potupuje
v proudu z pracovis§té na pracovisté bez zpétného pohybu a pracovisté jsou
umisténa za sebou tak, aby se procesy mohly rytmicky opakovat. Pro spravné
vyvazeni jednotlivych operaci se provadeji Casové studie a balancovani s cilem
splnéni pozadovaného vystupu. [11] [28]

e Skupinova — Prichod nékolika produkti pfesné€ stanovenou trasou pii vyrobé
na stejnych zafizenich. Pracovisté v takovéto vyrobé jsou vétSinou usporadana
produktove.

e Fazova vyroba — Vyroba velkého mnozstvi produktt, které putuji vyrobou
po rozdilnych trasach. Pracovisté byvaji vétSinou rozfazeny do skupin
dle funk¢nosti a planovani je narocné na minimalizaci cekacich dob

rozpracovavané vyroby. [13]

S ohledem na téma této diplomové prace povazuji za nejdulezitéjsi déleni
vyrobniho procesu dle rozsahu planovaného vystupu, kdy rozliSujeme tfi zakladni druhy

vyroby — kusovou, sériovou a hromadnou. [9]
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e Kusova vyroba

Kusova nebo také oznacovana jako zakazkova vyroba, spociva v produkei velkého
poc¢tu druhi vyrobkd v malém mnozstvi. Typické je uzivani univerzalnich stroja
a zafizeni a velka proménlivost prubéhu vyrobniho procesu, ktery je povétSinou
technologicky uspotfadan. Tento typ vyroby se vyznacuje niz§i mirou standardizace

a organizace a vyzaduje podstatné vyssi kvalifikovanost pracovni sily. [12] [14]
e Sériova vyroba

Typickym znakem sériové vyroby je vyroba po davkach, tedy sériich sestavajicich
z velkého poctu stejnych vyrobka. Pribéh vyrobniho procesu je neustale rytmicky
¢i nerytmicky opakovan a je zde z tohoto divodu dosahovano podstatné vyssiho stupné
standardizace, organizace a efektivnosti. K vyrobé jsou vyuzivana specializovana
zafizeni usporadana do linek. Planovani a organizace vyroby je jednodussi a je

vyzadovana niz§i mira kvalifikovanosti pracovnika. [12] [14]
e Hromadna vyroba

Tento typ vyroby spo€iva v produkci velkého rozsahu stejnych produktt, kdy se
vyrobni proces neustdle opakuje a je zde dosahovano nejvys$si miry standardizace
1 efektivity. Vyrobni zafizeni jsou vétSinou jednoucelova, specializovana na provadéni
jedné jednoduché vyrobni operace a usporadana do vyrobnich linek. Z hlediska
kvalifikovanosti zaméstnanct je vyzadovana ze vSech tfi typt vyroby dle rozsahu ta

nejnizsi. [12] [14]
1.2. Rizeni vyroby

Vyrobni management ma za ukol pomoci nastroju, zasad a metod zajistit optimalni
fungovani tzv. vyrobniho systému, kterym rozumime vsSechny Cinitele podilejici se
na procesu vyroby, jako jsou vyrobni prostory, technicka zafizeni, material, informace,
pracovnici a dalsi. Cilem fizeni vyroby je spravné fungovani tohoto vyrobniho systému

s ohledem na stanovené cile, které muzeme délit na vécné, hodnotové a humanni. [14]

[11]
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Tyto cile, stejné€ tak jako celé fungovani podniku, by se méli odvijet o vyssich cilu
formulovanych prostfednictvim firemni strategie podniku a jejich cild, které jsou poté
rozpracovany do dil¢ich podnikovych cila, kam spadaji pravé také cile fizeni vyroby.

[30]

1.2.1. Hierarchie Fizeni vyroby

Rizeni vyroby jako jedna z hlavnich sougasti vyrobniho podniku a jeho cile se tak
jako dal§i v podniku odvozuji od klasickych urovni fizeni — strategicka, takticka

a operativni a kazda tato uroven je specificka a ma své charakteristiky.
Strategické rizeni vyroby

Jedna se o nejvyssi stupent vyrobniho managementu, ktery zahrnuje hledani cilt
pro systém vykonl podnikatelského subjektu, vytvoreni a udrzeni konkurenceschopné
vyroby a transformaéniho procesu spolu sjeho vystupy. Stanovuje pojeti vyrobku
a zdroju, které budou pouzity pro jejich vyrobu. Zamétuje se na hledani konkurencni
vyhody a zkouma dusledky strategie vyroby, v ramci které si muze podnik zvolit

ofenzivni ¢i defenzivni postup. [11] [30]
Taktické Fizeni vyroby

Jak plyne z logiky klasické hierarchie fizeni a tvorby cilii, plynou taktické cile
a Cinnosti fizeni vyroby z téch strategickych. Zajistuje predevs§im vyrobni program,
zafizeni a pracovni silu v dostateCné kapacité. V celku zodpovida za organizaci

vyrobniho systému a ma zajistit rust flexibility, kvality i hospodarnosti.

Autofi Tomek a Vavrova rozeznavaji jesté zaméreni taktickych cila fizeni vyroby
na vyrobkovy ¢ vyrobni systém. Vyrobkovym chapou zameétfeni predevSim
na zvySovani kvality a flexibility vyrobkd. U vyrobniho hovoii pfedev§im o zvySovani

hospodarnosti a kvality prace i pracovniho prostiedi. [30]
Operativni Fizeni vyroby

Operativni vyrobni management zajiStuje Sirokou Skalu ¢innosti vyskytujicich se
mezi vyvojem vyrobku, technickou piipravou vyroby a vlastni vyrobou. Tyto Cinnosti

prubéh vyroby planuji, zabezpecuji, fidi a kontroluji. Operativni fizeni vyroby
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uz pracuje s konkrétni technickou dokumentaci, objednanym ¢i predikovanym objemem
vyroby, pozadovanymi terminy dodani a kapacitnimi omezenimi zafizeni a pracovni
sily podniku. Cilem je pfizpusobit a zajistit vyrobni proces odpovidajici vys$Sim

podnikovym cilam.

Malé podniky sjednodussim vyrobnim programem mohou tento proces
pfizptsobovani provadét empiricky a improvizacné a jeho nositelem je v tom pripadé
mistr, vedouci vyroby ¢i dokonce sam podnikatel, ktefi planuji postup vyroby, material,
pridéleni stroju a lidi a urcuji terminy. Vedle toho jiz velké podniky, kde existuje velka
délba prace, komplikovany prabéh vyroby na mnozstvi operaci a pracovist, kterymi
vyrobek musi projit atd., by v dnesni dobé méli vyuzivat vSech dostupnych prvka

informacni podpory a tyto operativni procesy provadet jiz s jejich pomoci. [32]
Dle Vejdélka mizeme operativni vyrobni management rozlisit na:

e Operativni planovani vyroby — ukoly a vyznam operativniho planovani vyroby
jsou rozebrany v tabulce 1.

e Rizeni prib&hu vyroby — ,podstatou operativniho Fizeni priihéhu vyroby je
bézna kontrola plnéni vyrobnich ukolii a regulace chodu vyroby za ucelem

splnéni téchto tikoli* [32]

Tabulka 1: Ukoly a vyznam operativniho planovani vyroby (Zdroj: [32])

Ukoly Ekonomickeé dusledky

Splnéni pozadavku Zrychleni obratu ob&znych prostiedki, snizeni vlastnich

odbytu nakladu

Organizace rytmické = Zmenseni rozsahu rozpracované vyroby, odstranéni

a kompletni vyroby | ztratovych Cast vyrobniho zafizeni, zvySené vyuziti vyrobni
kapacity, odstranéni ztratovych ¢ast pracovnikt na jedné
strané a presCasové prace na druhé stran€, zmenseni
neproduktivnich nakladt spojenych s nepravidelnym

chodem vyroby
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Zajisténi Zvysené vyuziti vyrobni kapacity a efektivnéjsi vyuziti
intenzivniho vyuziti | vyrobniho zafizeni, odstranéni ztratovych Cast u

vyrobniho zaFizeni a | pracovniki, vyvolanych casovym nesouladem mezi

pracovnich sil vyrobnimi procesy a jejich chybnou pfipravou
Zkraceni Zrychleni obéznych prostiedki vlozenych do
prubézného casu rozpracovanosti, snizeni poctu zmetkt ve vyrobé

vyrobku na

minimum

Dalsi definici pfinasi zase profesorka Jurova [11], kterd chéape operativni fizeni

vyroby jako soubor manazerskych nastrojii:

e operativni planovani,

e operativni evidence vyroby,

e fizeni prab&hu vyrobniho procesu,
e zmeénoveé fizeni,

e controlling.

Controlling wyroby

g Operativni Rizeni N
- evidence wyrobniho

(14 vyroby procesu 3
X D¢
% -
N O
c Operativni planovani <
= -
)

© =¢
= ™~
= fD
2 Priibéh vyrobniho procesu E‘

Oblast operativniho fizeni vyroby

Planovani

-» marketing
-» nakup strategie, taktiky
-» wroba

Obrazek 2: Struktura operativniho fizeni vyroby (Zdroj: [10])
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1.3. Planovani a rozvrhovani vyroby

Vyrobu, stejné tak jako vSechny Cinnosti podniku je tfeba planovat. U vyroby
pod pojmem planovani vyroby rozumime rozhodovani o pfedmétu vyroby, o mnozstvi
a pomoci Ceho, tedy pomoci jakych vyrobnich zdroju. Plan, jako zakladni kamen
planovani, spociva ve vytvoreni posloupnosti akci, které museji byt aplikovany tak, aby
se planovany systém dostal z pocatecniho, vychoziho stavu do pozadovaného cilového
stavu. Provadime tedy rozhodovani o tom, jaké operace jsou potieba k dosazeni cilg,

provadime jejich vybér a uréujeme potadi. [15]

Uzce spojenym s pojmy plan a planovani je také pojem rozvrhovani. Zatimco
planovani nam pomoci planu odpovidd na otazky, co a jak budeme vyrabét,
rozvrhovanim uréujeme posloupnost provadénych akci a umistujeme je na ¢asové ose
s ohledem na kapacitni omezeni. Rozvrhovani nam tedy odpovida na otazky kde, tedy

na jakém zdroji a kdy budeme planovanou vyrobu provadét. Vytvatfime tedy rozvrh

vyroby. [15]

1.3.1. Planovani

V oblasti planovani vyroby dale Ketkovsky [14] rozliSuje dv€ hlavni slozky

planovani vyroby:

e Planovani vyrobniho programu - Spociva v rozhodovani o typu vyroby, o poctu
druht i o vyrabéném mnozstvi. Cilem je vytvoreni a naplanovani takového
vyrobniho programu, ktery bude co nejméné€ diferencovany, aby se snizil pocet
vyrabénych druht produkti a dochazelo nejlépe k co nejvétsi unifikaci a typizaci
s cilem snizeni nakladi, ov§em pfi zachovani uspokojeni pozadavka zakaznika [14]
[27]

e Planovani vyrobniho procesu - Po definovani planu vyrobniho programu nam
planovani vyrobniho procesu definuje, jak bude tento vyrobni program vyrabén
a provadi se planovani zdroju a technologii vyuzitych k vyrobé. Cilem je

naplanovani vyrobniho procesu tak, aby se minimalizovali naklady na néj. [14]
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Aby bylo mozné planovat vyrobni proces, ktery bude co nejefektivnéjsi, musime

zahrnout tf1 oblasti na zaklade kterych je poté plan vytvaren. Jsou to:

e Vyrobni davka — mnozstvi ¢i skupina vyrabénych soucasti, které jsou vyrabény
spole¢né ¢i v tésném sledu. Vyrobni davka se urcuje jako optimum pii zahrnuti
informaci o skladovacich nakladech, nakladech na pfipravu davky a jeji zakonceni.

e Kapacita vyroby — hlavnim cilem planovani by mélo byt pravé planovani vyrobnich
kapacit tak, aby dochazelo k pokryti planovaného ¢i pozadovaného objemu
produkce témito kapacitami a aby tyto kapacity byly efektivné vyuzity ve snaze
minimalizace nakladu na né.

e Lhiatovy plan — jde o tvorbu hlavnich vyrobnich milnikd, naptiklad zacatek a konce
zakazky ¢ pozadované terminy, od nichz se poté odviji detailn&jsi planovani

konkrétnich operaci i pracovist. [14]

1.3.2. Rozvrhovani

Rozvrhovani vyroby, jako cCinnost stanovovani Casového harmonogramu uziti
jednotlivych druhd vyrobnich zdroji a predevsim jejich synchronizace, je zakladem
fizeni provozu a zpusob, jakym bude toto fizeni provadéno, je velmi zavisly na typu
provozu, ktery ma byt fizen. Pro ucely této diplomové prace jsem se rozhodla
vyzvednout zplisob rozvrhovani kusové Ci zakazkové vyroby, které se tyka prave

prakticka Cast této prace.

Rozvrhovani a celkové fizeni vyroby ve velmi nestabilnim a casto
nepiedvidatelném prostredi kusové vyroby, ktera je provadéna ciste¢ na zakladé
zakaznické objednavky az po jejim piijeti, je obtizny proces a je takika nemozné na n¢j
aplikovat metody a postupy aplikovatelné na vyrobu sériovou a hromadou. O tom
hovoti také Kavan [12] ve své knize Vyrobni a provozni management v kapitole

o rozvrhovani kusové vyroby:

Jelikoz jsou vyrobky v ramci kusové ¢i malorozsahové vyroby vyrabény pfimym
zpusobem, na specialni objednavku zakaznika, rozvrhuji se odlisné. Objednavky se
mohou vyrazné lisit technickymi ¢i organizacnimi pozadavky a rizné jsou také operacni
Casy, potfebny material 1 doba pro sefizovani. VSechny tyto faktory ovliviiuji uréeni

poradi vyroby a vysokd wvariabilita a malé vynosy brani uziti komplexnich
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optimalizacnich pfistupd, které jsou velmi Casové a financné€ naro¢né. Zaroven se
situace v takovéto vyrobé méni velmi Casto a radikalné a z toho diivodu se vétsSinou

nevyplati sestavovat presny individualni vyrobni rozvrh.

S ohledem na vySe popsané aspekty a celkovy charakter kusové vyroby je nutno
pocitat stim, Ze jeji produktivita nebude i s pouzitim ramcovych rozvrhii vysoka.
Vyzadovana je také uzka spoluprace konstruk¢nich a technologickych pracovniku, ktefti
musi neustale feSit improvizace a regulace s cilem splnéni vysoce individualnich naroka
zakaznikd. Vedle toho je nutno uvazovat také ekonomickou stranku, ktera byva casto
dosti nevyhodna pro provozovatele této vyroby, protoze zakaznik, védom si svého
nezastupitelného postaveni, zpravidla kusovou ¢i malorozsahovou vyrobu neoceni. Roli
v tom hraje také marketing, kterému se tyto zakazky jen velmi tézko pokryvaji a obtizné

se tak hledaji penize na rozvoj.

Obsahem kazdodenni prace pii fizeni kusové vyroby je hledani odpovédi
na otazky, na které se v dneSnim vysoce produktivnim a pocitaCové fizeném svété

hledaji kazdému jen velmi té€zko:

e Jak rovnomérné rozdélit praci mezi pracovisté?
e Jak stanovit poradi praci?

e Jak zvysit rentabilitu téchto praci? [12]
14. Rizeni materialovych vstupi vyroby

Kazdy vyrobni proces pottebuje ke svému fungovani zasoby. Zasobami rozumime
suroviny, komponenty, material, rozpracovanou i hotovou vyrobu, jez jsou v dany

okamzik majetkem podniku ¢i jeho majetkem budou. [11]

Funkci zéasob je predevSim zajisténi plynulého toku vyrobniho procesu
bez zbyteCnych prostoju tak, aby byly efektivné vyuzity dostupné kapacity a aby bylo
zajisténo uspokojeni zakaznické poptavky v terminu. Zaroven plni zasoby pojistnou
funkci pro pfipad nepfedvidanych vykyvi dodavek materialu ¢i neocekavané zvyseni
poptavky. Zaroven jsou vSak zasoby prvkem vazaného kapitalu, ktery ma delsi dobu

premény na disponibilni kapital.
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Profesorka Jurova [10] rozliSuje negativni a pozitivni vlivy zasob v podniku:

e Pozitivni vlivy zasob:
a. fteSeni nesouladu mezi vyrobou a spotfebou z hlediska casového, mistniho,
kapacitniho ¢i sortimentniho,
b. pomocna funkce pro moznost uskutecnéni pfirodnich a technologickych
procest ve vhodném rozsahu,
c. pokryti neptedvidatelnych vykyvi a poruch.
e Negativni vlivy zasob:
d. vazanost kapitalu,
e. spotieba prace a prostiedkd,
f. nebezpecni znehodnoceni, nepouzitelnosti ¢i budouci neprodejnosti zasob,

g. ohrozeni likvidity a diveéryhodnosti podniku.

Rizeni zasob a materidlovych vstupli v podniku je zavislé vedle typu vyroby
a dostupnosti danych zdroju predevsim na poptavce, jejiz charakter uruje zptsob fizeni

a také mnozstvi zasob. RozliSujeme v tomto ptipadé poptavku:

o Nezavislou — neékdy oznacovanou jako nahodilou, ktera je charakteristicka
nezavislosti a zakaznik si ji sam reguluje, z hlediska podniku jde o poptavku

nahodilou a nejistou, kterou neni mozné predem vyjadfit.

e Zavislou — oznaCovanou také jako predvidatelnou, ktera je definovana
zakaznikem pohybujicim se v relativné stabilnim prostfedi konkrétniho trhu
s konkrétnim pozadavkem n

e a konkrétni produkt, tuto poptavku je mozno predpovidat a podnik dle toho

muze postupovat podle planu. [10]

Vyse definované druhy poptavky maji pfimy vliv na fizeni zasob a hraji v ném
velkou roli. Naptiklad filosofie lean, ktera se ve vybranych oblastech podrobné zabyva
zasobami, jejich fizenim a predevSim eliminaci, pracuje ovSem pouze v podminkach
poptavky zavislé. V podnicich ¢i produkénich procesech, které se pohybuji v oblasti
nezavislé poptavky, snazi se podnik vysi zasob fidit s ohledem na charakter vyroby
¢i produktu a dosdhnout co nejlepSiho stupné operativniho fizeni, aby dochazelo k co

nejmensim vykyvim. [10]
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1.5. Vybrané pojmy managementu vyroby a logistiky

V nasledujici casti se budem vénovat teoretickému vymezeni vybranych pojmu
vice ¢i méné navazujicich na vyrobni management Ci oblast logistiky a je nutno je

pro ucel diplomové prace definovat a osvétlit.

1.5.1. Zakazka

Hlavnim vztahem mezi dodavatelem a odbératele, resp. zakaznikem je tzv.
zakazka. Ta mize mit podobu pisemnou ¢i také ustni. Na zakladé té se dodavatel
zavazuje dodat obsah objednavky, tedy vyrobit produkt ¢i poskytnout sluzbu. Zakazka

zaroven zavazuje zakaznika obsah objednavky prevzit a zaplatit.

Uvazujeme-li zakazku vyrobni, tu délime do tfi fazi, ¢i Casti — predvyrobni,
vyrobni a povyrobni, kdy kazda ma své charakteristiky a dobu trvani, kterad se odviji

od oboru a typu pozadovaného produktu.

e Piedvyrobni — odbératel vyjednava s dodavatelem, ujasiuji se detaily
jako obsah ¢i cena zakazky, zaroveni dochéazi k planovani plnéni zakéazky

e Vyrobni — obsahem je jiz samotna vyroba i realizace produktu

e Povyrobni — jedna se o prevzeti obsahu zakazky, v pfipadé potieby montaz
produktu a zahrnuje také zarucni a v nékterych ptipadech i pozaruéni servis

dle pfedem smluvenych podminek [34]

1.5.2. Vizualizace

Vizualni management, metoda velmi uzce spjata s metodou 5S a standardy
na pracovisti, spociva v souboru obrazku a grafickych nastrojich a pomtckach. Hlavnim
ucelem je zprehlednit procesy a zprostiedkovat efektivni zptusob vymeény a sdileni
dilezitych informaci tak, aby se knim dostali vSichni zainteresovani ucastnici

konkrétniho procesu. [3]

Cely princip vizualizace je postaven na skuteCnosti, ze prostfednictvim zraku
Clovék vnima a prijima nejvice informaci a tudiz je tato cesta predavani informaci

ta nejefektivnéjsi. Umozni se tak pomoci vizualizacnich prvkid rychlejsi pochopeni
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stavu daného procesu, danych standardi, odliSnosti a jinych skuteCnosti, které je
potteba hlidat a zachytit. Jde o ucinny prostfedek zjednoduSeni komunikace a redukce

riznych forem plyvani v procesu. [18]

Vizualizace ¢i vizualni management umoziiuje fizeni celého procesu 1 vyrobniho
provozu ve spojeni s dal§imi prvky fizeni. Chapeme pod ni prostiedky umoziujici

na pracovisti:

e vizualni komunikace v jednoduché formé prostfednictvim obrazkd, tabulek,
grafi,

e podporu tymové komunikace a feSeni problémi pomoci vizualizac¢nich
pomiicek,

e vizualizace prub€hu a postupu procesu,

e prehledné znazornéni podnikovych a vyrobnich ukazatelt. [3]

Zakladni myslenkou vizualizace jako podpory zlepSeni procesu je ,,rozumét a byt
porozumeén®. Jediné pokud jsou prvky vizualniho managementu spravné pochopené,
mohou byt pfinosné a smysluplné, a proto musi byt s jejich formou, smyslem a ucelem
obeznamen kazdy ucastnik vizualizovaného procesu. Dané prvky musi byt jednoduché,

jasné a piehledné. [3]

V procesu vyroby a vyrobnim podniku jsou nejcastéji vyuzivany nasledujici prvky

a formy vizualizace:

e informacni, tymové, zlepSovaci, rozvrhovaci ¢i kvalitativni tabule,
e podlahové vizualizacni prvky,

e oznaceni limity,

e vizualni pomulcky pro vyrobni postup ¢i identifikovani neshod,

e procesni mapy ¢i layouty,

e fotky,

e andony. [17]
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Obrazek 3: Priklady vizualizace na pracovisti (Zdroj: [17])

Vizualizace ve vyrobé je spojena také spojmem vizualni pracovisté, kterym
rozumime usporadané, organizované a tfizené pracovni misto s definovanymi procesy.
Cilem je redukce plytvani a Stihlej§i pracovisté se zvySujici se autonomnosti. Jsou-li
prvky vizualniho pracovisté uzité spravnym zpusobem a jasné€ definované, usnadnuji

rychlé odhaleni odchylek procesu a rychlou reakci na né. [22]

Informace, ktera ma byt pfedana pracovnikovi je nesena prostiednictvim
vizualniho ukazatele. Ten popisuje parametry, které jsou vyznamné a na jejichz zakladé
muzeme procesy efektivné fidit a hodnotit. Jejich cilem je informovat, ucit, porovnavat,

znazornovat, fidit a v neposledni fadé také motivovat.

Celkové muzeme mezi hlavni pfinosy a vyhody vizualizace a vizualizacniho fizeni
zatadit zviditelnéni problému a zleheni a zvySeni rychlosti reakce na né, navyseni
bezpecCnosti fungovani procesu i vyroby, zvySeni kvality a discipliny pracovniki.
Neméné dilezitymi jsou také efekty, jako je zkraceni doby hledani, jasnéjsi definovani
pracovnich postupt a celkové zlepSeni kultury na pracovisti i v ramci celého podniku.

(3]
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1.5.3. Standardizace

Standardizace je zédkladnim kamenem fungovani procesu, kterého se ucastni veétsi
pocet aktért, a od kterych se vyzaduje, aby jej provadéli vSichni stejne s cilem zajisténi
totoznych vystupd. Jde tedy o to definovat a zavézt tento zavazny standard, ktery je
v pfipadé nutnosti a vylepSovani procesu aktualizovan. Hovofit v kontextu

standardizace procesti mizeme o procesech vyrobnich, informacnich i fidicich. [18]

Zakladem standardizace procesu je vytvoreni zavazného podkladu pro opakované
provadéni procesu bez zbyteCnych chyb. Je tieba jasné definovat kroky tak, aby jim
cilovy uzivatel porozumél a fidil se jimi. Standardy funguji jako opémy bod rtiznych
zlepSeni procest a zvySuji pravdépodobnost jejich tspésného uchyceni a umoziuji

zajistit jakost téchto procesu. [6] [17] [18]

Vedle navodi a instrukci vSak pojmem standard a standardizace muzeme
oznaCovat také kontrolni karty, vizualizani pracovni pokyny, zoény na pracovisti

oznacené barevnymi kody, karty pro sledovani vyroby ¢i naptiklad pouzité andony. [23]

Pii tvorbé standardu jako takového je velmi dilezité i zapojeni koncovych
uzivateld, tedy pracovnikl, pro které je standard tvofen. Aby mohl spravné plnit svij

ucel vzniku, musi mit tyto vlastnosti a charakteristiky: standard je:

e jednoznacny,

e strucny,

e vizualizacni a jednoduchy,

e rychle zménitelny v piipadé zménénych procesnich parametrq,

e umoziuje sledovani jeho plnéni. [17]

Je-li standard formulovan a definovan spravné, nese s sebou velké mnozstvi
kladnych efektd a pfinost. V prvni fadé muzeme mluvit o snizovani chybovosti,
snizovani raznorodosti procesu, rostouci bezpecnost, jednodussi predavani informaci,

zvySeni discipliny a vytvoreni zakladl pro kontinualni zlepSovani. [17]
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1.54. Plytvani

Pti jakékoliv snaze o zlepSeni tidicich, planovacich ¢i vyrobnich procesi, jejichz
efektivnéjsi fungovani chceme zajistit, je nutno znat pojem z oblasti §tihlého podniku
a to pojem plytvani, jelikoz jednou ze zakladnich myslenek filosofie lean je pravé

odstranéni plytvani. [21]

Pojmem plytvani rozumi filosofie §tihlé vyroby a odborna literatura jako naptiklad
Stihly a inovativni podnik od autort Kusturiaka a Frolika [17], provadéné Ginnosti
v procesu vyroby i1 v procesech organizanich a fidicich, které vSak vyslednému
produktu nepfinaseji zadnou pfidanou hodnotu a nepodili se tedy na tvorbé a zvySovani
zisku. Kazdy podnik ve svych procesech tyto nalezne a pro kontinualni zlepSovani je
nutné tyto procesy opakované vyhledavat a eliminovat, pokud chceme snizovat naklady

a zvySovat produktivitu sledovanych procesu. [17] [21]
Je definovano sedm zakladnich druhti plytvani:

e Nadvyroba — asi nejzavaznéjsi plytvani s podniku, kdy je vyrabéno pfili§ mnoho
vyrobku ¢i jsou vyrabény brzy a hotové vyrobky vytvaii zasobu, ktera v podniku

<

zustava, je ,tlaCena pied sebou” a negativné ovliviiuje vykonnost podniku
¢i vyrobniho stfediska

e Zasoby - nadbytecné mnozstvi zasob a jejich hromadéni v podniku
¢i na konkrétnim pracovisti, ¢asto jsou vnimany jako nezbytné a¢ nejsou.

o Cekani — prostoj lidi & strojti zptsobeny napiiklad nedostatkem materialu,
zafizeni atd. ¢i jakékoliv prodleni.

e Zmetky — tzv. neshodna vyroba, ktera jiz prosla urcitou casti vyrobniho procesu
a je zjisténa az v ném ¢i na konci procesu, nutnost hledat pti¢inu a zaméfit se
na jeji odstranéni.

e Pohyb — veskeré provadéné pohyby, které netvori pfidanou hodnotu produktu,
musi byt eliminovany pouze na pohyby nutné.

e Nadprace — vSechny vystupy vyrobniho procesu, které nebyli zakaznikem
pozadovany, ten si je nepfeje €l je sam povazuje za plytvani a prfedev§im neni

za né ochoten zaplatit.
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e Pieprava — vSechny delsi a komplikované transporty materialu ¢i hotové
produkce, tak i informacni toky, které nejsou nutné nebo jsou dokonce

nesmyslné.

Za pfidany osmy druh plytvani je odbornou vefejnosti oznacovano nevyuZziti

potencialu pracovnika. [17] [20] [21]

Ay

kratkodobé¢ skladovani noseni soucastek
7 Ehed
/ /// ‘X'
zadivani dili do potitate / 2%
/
D /
{ ]
pozorovani chodu stroje komplikovana pfeprava

o &

nadvyroba a zbyte¢na manipulace

7

¢ekani na material zmetky

odstranovani zmetkt

poruchy

?

nedostatek komponentti na montaz

Obrazek 4: Plytvani (Zdroj: [17])
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1.5.5. Uzké misto

S pojmem uzké misto pracuji autofi v odborné literature v ramci tzv. Teorie
omezeni ozna¢ované zkratkou TOC (Theory of constraints). Tato teorie a pojem tuzké
misto stoji na principu, Ze systém ¢i proces je tak silny, jak silny je jeho nejslabsi
Clanek. V kontextu vyrobnich procesti hovofime o misté vyrobniho procesu, které ma
nejniz$i dostupnou kapacitu. Toto misto poté omezuje cely proces tim, ze pred nim se
rozpracovana vyroba hromadi a za nim nemaji pracovisté dostatek materialu a toto uzké
misto urCyje takt vyroby. Cilem je vyvazit vyrobni ukony prave s ohledem na toto uzké
misto tak, aby byla vSechna stanovisté pied i za tzkym mistem vyvazena, nevznikalo
zbytecné plytvani ve formé velkého mnozstvi rozpracované vyroby ¢i prostoju. Je tieba
kapacitu uzkého mista vyuzit na maximum pomoci metod optimalizace daného mista

1 celého procesu.

S pojmem uzké misto je také spojeno fizeni vyrobniho toku, kdy pred tzkym
mistem hovofime o tzv. pull systému (systému tahu) a za uzkym mistem o push
systému (systém tlaku) a je o pfizptsobovani taktu vyrobnich operaci pied a za tzkym

mistem pravé taktu tohoto mista. [16]

1.5.6. FIFO

Vseobecné vyuzitelnd metoda FIFO pojmenovana dle slovniho spojeni definujiciho
hlavni myslenku — | Firts In, Firts Out™. Tedy prvni dovnitf, prvni ven. Jde o metodu
vyuzivanou k fizeni, zptsob organizace, manipulace a prioritizace pohybu materialu,
rozpracované vyroby ¢i celych zakazek uvnitt procesu. Material, pozadavky ¢i mnohé
dal§i prvky jsou zpracovavany ve sledu, vjakém do procesu vstoupili. Metoda je
vyuzivana v oblastech, jako je skladové hospodarstvi, logistika a doprava, vyrobni

logistika, fizeni pozadavku ¢i dokonce programovani. [13] [19]

1.6. Vybrané podnikové informacni systémy

Informacni systémy tvofi v dneSni dob€ nedilnou soucast podnikového fizeni
ve vSech jeho formach. Vyuzivana je cela fada systému, které poskytuji dle svého

zaméfeni podporu témér veSkerym podnikovym procesi. Asi nejdalezitéjsi
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a nejrozsifenéjsi formou podnikovych informacnich systému, jsou tzv. ERP systémy
(Enterprise Resource Planning), urCené k planovani podnikovych zdroja. Jedna se
o aplikacni software umoziujici koordinaci a management veskerych dostupnych
podnikovych aktivit a zdroji a mezi hlavni vlastnosti zahrnujeme schopnosti
automatizace a integrace sté€zejnich procest v podniku, funkce i data napfi¢ celym
podnikem. ERP tvofi jadro aplikaéni architektury IS a ma za ukol sjednoceni
jednotlivych podnikovych funkci do celku s jednotnou datovou zakladnou. [5] [13] [31]
[33]

Dal§im typem informacniho systému vyuzivaného ve vyrobnich podnicich jsou
tzv. MES systémy (Manufacturing Execution Systems), tedy systémy zameéfujici se
na piimou vyrobu, které odpovidaji za vykonani vyrobnich pozadavki a podrobny
zaznam skutecné€ provedenych vyrobnich ukonl. Poskytuji pfistup k informacim
o vyrobnim procesu v realném cCase vSem ucCastnikim procesu od obsluhy stoje
po vedeni podniku. Cilem je dosazeni optimalni vykonnosti a objemu vyroby
pfi minimalizaci nakladi. Obsahuji také presné definice postupi vyroby, ¢im je
zajisténo provedeni operaci v potfebném poradi, s definovanym materialem i zatizenimi
pfidélenym pracovnikem. Zaroven umoziuje tento systém sledovani aktualniho stavu
materialovych zdroju, rozpracované vyroby, dostupnou pracovni silu a napomaha tak

k efektivnéjSimu planovani a rozvrhovani vyroby. [26]

Vyse zminéné systémy ve vyrobnich podnicich funguji provazané a navzajem si

sdileji a poskytuji potfebna data pro dalsi fungovani a analyzy.

LLL 1
Corporate N !E] ERP

OPM + Management t;t jtt =
1
MES for '

Process
Mfg Plant

Management

p/ \.“‘:‘;‘ > MES

Process ‘SJ E ':j) Process
ERyoment : 57 Controls

S

Obrazek 5: : Hierarchie systému ERP a MES v podniku (Zdroj: [8])
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1.6.1. SAP

Jednim z celosvétové nejvyuzivangjSich a nejznaméjSich ERP systému je systém
SAP od stejnojmenné softwarové spoleCnosti, ktera je vnimana jako jeden z vadcu trhu
s podnikovymi systémy. Uspéchu se svymi produkty SAP dosahuje predeviim diky
dirazu na inovativni a personalizovana feseni jako podpory v konkurenénim boji a rustu
podniku. Soubor produkti spolecnosti SAP je urCen pro celopodnikové vyuziti
v oblastech tucetnictvi, skladového hospodarstvi, projektovani a celé tfadé dalSich.
Proti vSeobecné vyuzitelnosti v podnicich fizenych systémem, jde vSak o softwarové
feSeni velmi slozité, kdy spravné a plnohodnotné vyuziti je mozné jediné pii spravné
implementaci a spraveé, kterd je velmi Casové 1 financné nékladna a vyzaduje
kvalifikované spravce. A diky slozitosti je tfeba pfi uzivani systému SAP dbat na radné

proskoleni uzivatelt, aby byly naklady na systém zhodnoceny. [2]

Zakaznik muze volit z n€kolika aplikacnich Casti, které vyuzije pro své potieby,
patii mezi né ERP pro spravu zdrojii a financi, PLM pro spravu zivotniho cyklu
produkti, SRM pro procesni fizeni, CRM pro fizeni vztaht se zakazni a mnohé dalsi.
Jednotlivé cCasti jsou poté déleny na moduly urCeni pro specializované funkce

ve vybrané oblasti, které jsou dale rozpadeny na jednotlivé transakce. [2]

1.6.2. HYDRA

Jednim ze zastupct systému zrodiny MES je produkt MES Hydra spolecnosti
MPDV. Jedna se typického piedstavitele vyrobniho informacniho systému, ,,jejichz
cilem je zabezpecit plynuly tok informaci podél vnitropodnikovych vyrobnich
a logistickych procesti a umoznit vyuZiti téchto informaci jak pro provozni, tak

podnikovou tiroveri Fizeni ““ [4]

HYDRA poskytuje piesné, aktualni a divéryhodné podklady pro zjistovani stavu
rozpracovanosti zakazky, jaké zakazky jsou terminoveé ohrozeny, informace o stavu
potiebného materialu, dostupnost vyrobnich zdroji a mnohé dalsi =z oblasti
zabezpeCovani a fizeni vyrobnich procest. Hlavnim technickym prostiedkem je
dotykovy terminal ve vyrobé&, ktery zpracovava data z vyrobnich zafizeni pomoci

senzortl, data ze systéml automatické identifikace a data zadavana obsluhou. Svym
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fungovanim je schopen systém HYDRA zastfesit celkové fungovani, fizeni a organizaci

vyrobnich procesu, sbirat data a vyhodnocovat je. [4] [7]
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2 Analyticka ¢ast

2.1. Predstaveni spolecnosti

Spolecnost ABC s.r.o. (dale jen spolecnost) na ¢eském trhu existuje jiz od roku
1969, tehdy jako obchodni zastoupeni spolecnosti XYZ v Praze. To se vroce 1989
presunulo do Brna a tady posléze vznikla myslenka zalozeni vyrobniho z&vodu.
Na pocatku devadesatych let se tedy zacala hledat vhodna lokalita pro vyrobni zavod
a vroce 1995 byla vyroba spusténa v pronajatych prostorech nedaleko Brna. Téhoz
roku firma vykoupila necelych 16 ha pozemku a zahajila vystavbu vlastni vyrobni haly.
O dva roky pozdéji sem byla prestéhovana ¢ast vyroby a prodejni oddéleni. V roce 1999
bylo rozhodnuto o rozsifeni zadvodu na dvojndsobek. V tomtéz roce se spoleCnost
piihlasila do vladniho programu agentury Czechlnvest a roku 2000 se umistila
na druhém misté v kategorii ,,Investor roku — Nejvétsi expanze™. Za dva roky spolecnost
ziskala také ocenéni v ramci ,,Ceskych 100 nejlepsich v kategorii ,,Nejlepsi investofi
MPSV*. O tfeti etapé rozsifeni zavodu se rozhodlo v roce 2008 a ta byla v dubnu 2009
dokoncena. Tim se prostory spolecnosti dostaly do dnesni podoby, ktera ma rozlohu

7955 m2.

Spolecnost ABC s.r.0. je soucasti divize Automotive nadnarodniho koncernu, jehoz
inovativni produkty se pouzivaji v pokroCilych systémech zabezpeceni vozu a fidice,

v integrovanych systémech kontroly motoru.

Vyrobni program spole¢nosti zahrnuje konektory, kabelové soustavy, terminaly,
senzory, spinaci moduly, vysokonapétové kabelové soustavy pro hybridni a elektro
vozy, induktivni systémy, vysokorychlostni kabelové systémy a dalsi specializované
vyrobky pro automobilovy primysl. Vyrobni zakladna, tedy vyuzivané technologie jsou
v prevazné vétS§iné montaze. DalSimi vyuzivanymi technologiemi jsou pak lisovani

plastd, tvafeni kova a povrchové upravy.

Mezi nejvétsi zakazniky patii jak velké automobilky, tak hlavni svétovy dodavatelé
komponent pro automobilovy prumysl. Spolecnost je drzitelem certifikace jakosti ISO

TS 16949, 1SO 14 001, DQS, ISO 9001, VDO a ocenéni Ford Q1. [7] [21]
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2.1.1. Stredisko Sample shop

Stredisko Sample shop je jednim z 12 stfedisek fungujicich v ramci vyrobniho
zavodu, je vSak od ostatnich odlisné. Toto stfedisko je ureno pro vyrobu vzorkd
a prototypu kabelovych svazku a pfipadné pro vyrobu malosériovych nepravidelnych
zakazek. Na rozdil od ostatnich vyrobnich stfedisek funguje pouze v jednosménném
provozu a jeho chod je odlisny. Stiedisko Cita 32 stalych zaméstnanct — 25 operatorek,
3 sefizovace, line inspektora, koordinatora, procesniho inzenyra a leadera. Na stfedisku
se také testuji zpusoby vyroby kabelovych svazkii a pracuje se na jejich vylepSovani

a na navrhu ptipravkd pro vyrobu.

Sample shop leader

J

Sample shop leader Process Engineer Sample shop Coordinator

Obrazek 6: Schéma organizacni struktury vedeni stfediska Sample shop (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Stiedisko je rozdéleno do tii sekci, dle druhu vyroby a vedeni jednotlivych sekci
ma na starosti vzdy jeden pracovnik z vedeni odde€leni. Prvni sekce, tzv. Coax, se
vénuje vyrobé coaxovych kabeli riznych druhti a primarné jej fidi povéfeny
koordinator. Druha sekce je urcena pro HSD (High speed data) kabely a je vedena
procesnim inzenyrem, ktery ma na starosti také zajiStovani procesnich podklada
a prvkl pro celé stiedisko. Posledni, tieti je sekce validacnich krimpt. Zde se provadi
zkuSebni krimpovani, tedy osazovani vodici kovovymi kontakty. Tato sekce spada

pfimo pod leadera stfediska, ktery zaroven zastfeSuje vedeni celého strediska.

Fungovani kazdé sekce ma z povahy dané vyroby své jedinecné prvky a ty se
navzajem velmi odliSuji. Pro ucely diplomové prace se budeme vénovat vyhradné sekci
Coax, kde jde vedle pocatecniho stfihu a krimpu o klasickou montaz. Zaroven je objem

vyroby této sekce nejvétsi, Casove 1 organizacné nejnarocnéjsi a zahrnuje nejvétsi podil
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pracovniku stiediska — 2 sefizovaCe a 18 operatorek. Mezi pracovniky vyrobni sekce

Coax funguje nékolik sménnych modeli:

o Sest operatorek a jeden sefizovaé maji model ,,THP“, tedy 8,5 hodiny dennd
od pondé¢li do patku.

e Zbylych 12 operatorek je po tfech lidech rozdéleno do 4 smén. Pracovni doba
12 hodin, sména 4 dny za sebou, 4 dny volno.

e Jeden sefizova¢ méa sménny model , kratky/dlouhy tyden® — sména 12 hodiny,

3 dny v préaci, 3 dny volno, 2 dny v praci, 2 dny volno.
2.2, Popis vyrobniho sortimentu

Vybrana vyrobni sekce stfediska Sample shop se vénuje z vétSiny své Cinnosti
vyrobé vzorku tzv. coaxovych vodicl, nejcastéji s konektory z rodiny Fakra. Tyto typy
vodica jsou v automobilech vyuzivany jako antény a slouzi k prenosu signalu uvnitf
auta hned pro nékolik druhli zafizeni a funkci jako je klasické radio, GPS zafizeni,
anténa pro mobilni telefon, dalkové zamykani auta a dal§i. V jednom automobilu tak
byva pouzito hned nékolik druhli téchto kabelovych vodict a jejich uziti je také
rozliSeno pomoci tzv. kodovani plastovych téles, které tvoti kryt kovového konektoru
(viz. Obrazek 8.). Zbyla cast vyroby sekce Coax se sklada z produkce vzorkt pro nové

projekty anténnich vodici.

N
\

-~

N

Obrazek 7: Ukazka pouzivanych konektoru (Zdroj: [7])
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Produkce téchto vzorki sestava ve vétsiné pripadi z velmi podobného montazniho

postupu, ktery zahrnuje tyto operace:

e stiih kabelu a krimp kontaktu (nalisovani kontaktu na vodice kabelu),
e navleCeni a osazeni t€la konektoru,

e zalisovani ferule,

e osazeni plastového krytu konektoru,

o clektricky test a popis kabelu.

Mimo operace stfihu, krimpu né€kterych druhti kontaktt a lisovani ferule, které jsou
provadény na specialnich zafizenich, jsou vSechny zbylé operace provadény rucné
pouze za pomoci drobnych ru€nich nastroji a pripravki, coz ale neni pravidlo
pro vSechny typy vyrobka. Napiiklad vodotésné konektory jsou jak krimpovany tak
lisovany pomoci specialnich ru¢nich klesti a jejich produkce je tak Casové daleko

narocnéjsi. Schéma zakladnich krokd montaze konektoru vodice v ptiloze 1.

Description Jack Plug Color / RAL-Nr.
uﬁjﬂ
A Radio without phantom supply Black/a005
B Radio with phantom supply a White/2001
C GPS: telematics or navigation @ | Blue/5005
pr=;
D GSM Cellular phone bﬂ Bordeauxviolet/4004

J

(

m
-
=
L8
Ol
——

O
Q
o)
O
Q
o

=
G Remote control keyless entry 5 Grey/7031
K Radio with IF o Curry1027
\ S o—ad
z Neutral coding Waterblue/5021

Obrazek 8: Typy kddovani a ucel pouziti Fakra konektoru (Zdroj: [7])

Produkované vzorky se lisi délkou, druhem kabelu, typem konektort, typem
plastovych kryti, poctem podsestav ve svazku, pfipadnym omotanim paskou, pfidanymi

klipy a mnohymi dal§imi parametry.
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2.3. Prubéh zakazky

Vyrobni zakazka a jeji prubéh na stiedisku Sample shop je opakujici se proces
s men§imi ¢i vétSimi individualnimi odchylkami. Zakladni prabéh a postup je jasné
stanoven a plyne z logiky celého fizeni vyrobni zakazky. Nyni si pfedstavime zakladni
kroky a jejich prabéh, které jsou ve formé procesniho diagramu znazornény také

v priloze IL.

2.3.1. Vznik zakazky

Z pohledu stfediska vyroby vzorkd vznika zakazka, neboli tzv. Zzadanka,
v okamziku, kdy je na zaklad¢ zakaznické objednavky projektovym inzenyrem
vytvorena v  databazi. Tvorba zadanky je provadéna piimo v databazi pomoci
formulare. Databaze funguje pfes webové rozhrani na bazi MS Access a obsahuje
vSechny objednavky vzorkl, které jsou urCeny pro vyrobu v brnénském zavodé
¢i vdcefiném zavodé na Ukrajiné. Obsahuje vSechny zakladni informace potiebné
pro vyrobu pozadovanych vzorkt a zaroven je zde objednavce piidéleno jeji poradové
&islo, pod kterym je evidovana v prab&hu celého procesu vyroby. Zadanka mtze byt
z databaze vytiSténa €i v ni upravovana a zistava v ni i po jejim dokonceni. Je tedy

mozné v databazi dohledat napftiklad i uzaviené, dva roky staré zadanky.

Co se obsazenych informaci tyka, jde predevSim o objednavatele, platce
a zakaznika, jaké vzorky jsou pozadovany, v jakém mnozstvi a pfedev§im do jakého
data. Vedle zadani objednavky do databaze jesté¢ odpovédny projektovy inzenyr zasila
osob€, ktera ma vyrobu danych vzorkl na starosti, email s potfebnymi dopliikovymi
informacemi o objednavce. Jedna se nejCastéji o zaslani vykrest, které ve vét§iné
piipadd nejsou jesté dohledatelné v systému, protoze se jedna o piedbézné vykresy
a pozadované vzorky jesté nemaji vétSinou piidélené Cislo vyrobku. Déle jde o predani
specifickych pozadavki zakaznika, vyjednava se datum vyroby ¢i zpusob doruceni.
Vsechny tyto variabilni aspekty objednavky plynou pravé z charakteru vyroby vzorku,
kdy neni nic pevné stanoveno a o velké spousté véci, parametrd a aspekti objednavky

se da jednat.
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Koordinator jako cloveék, ktery mé prehled o dostupnych technologiich je také
kompetentni k urent, zda je stfedisko schopno pozadované vzorky vyrobit. Pokud tomu
tak neni, snazi se spolu s projektovym inzenyrem zajistit pfistup k potiebné technologii

bud’ v ramci zavodu ¢i ve spolupréaci s dcefinym zavodem.

2.3.2. Prijeti zakazky

Ve chvili, kdy je dohodnuto pfijeti zddanky, jsou vSechny potfebné dokumenty
a informace pfedany povérenému koordinatorovi vyroby, nasleduje faze pfijeti zadanky.
Koordinator vytiskne zadanku z databdze spolu s vykresy bud zaslanymi emailem,
nebo z databaze vykrest. Zkontroluje, ze ma vSechny potiebné podklady a ze odpovida
objednavka s témito zaslanymi podklady. Snazi se tak pfedejit komplikacim jako je
napiiklad vyroba neobjednaného vzorku, pro ktery byly omylem zaslany podklady.
Spravnost pokladd, napfiklad pouziti komponent zvolenych zakaznikem, jiz neni
schopen nijak ovéfit pii kontrole a za tuto spravnost nese odpoveédnost prave projektovy

inzenyr.

Dale koordinator zapisuje zéakladni tidaje o zaddance do sledovaciho excelového
souboru, ktery je ulozeny na firemnim serveru a maji k nému pfistup vsichni vedouci
pracovnici stfediska. Sklada ze dvou casti. Tyto sledovaci formulafe budou detailnéji
popsany v podkapitole 2.6. vénujici se vyuzivanym formam informacni podpory. Jak jiz
bylo zminéno, vzorkova vyroba se zasadné 1isi od sériové vyroby pravé v jedinecnosti
kazdé objednavky a proto je ve vétSin€ piipadt nutné upraveni vyrobnich dokumentd

prave o specifické znaky pozadovaného vzorku.

2.3.3. Priprava a vydani vyrobni dokumentace

Po piijeti zadanky a vytisténi vSech potfebnych dokumentt nasleduje faze pripravy
vyroby zpohledu zpracovani a vydani vSech dokumenti pro vyrobu. Zaroven
koordinator na zakladé vykresi ovéfuje, zda je pozadovany zakladni material

standardné na stfedisku pouzivany.

Co se vyrobni dokumentace tyka, hovotfime o vydani zadanky ve formatu, jak byla
zadana do databaze, vykresové dokumentace a vSech potfebnych dodatecnych informaci

od projektového inzenyra. Nejdulezité€jsim dokumentem pro vyrobu je vedle vykresu
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tzv. kontrolni karta, ktera je vydana pro kazdy samostatny objednany vzorek ¢i jeho
jednotlivé podsestavy a obsahuje eviden¢ni a technické udaje o produktu ve smyslu
pozadovanych hodnot konkrétnich soucasti a vysledki vyrobnich krokt. Podrobnéjsi
detaily vyrobni dokumentace budou rozebrany v podkapitole 2.4. Vyrobni

dokumentace.

2.3.4. Predani do vyroby

Po zpracovani a vydani veSkeré dokumentace jsou tyto materidly predany
do vyroby. Pfedani probiha formou obycejného piedani slozky s papirovymi formulafi
a dokumenty na misto ve vyrobé, kde jsou skladovany dokumentace vSech zadanek
ve vyrobé. Tato slozka se sklada ze dvou cCasti a kazda z nich se na pocatku zadani
do vyroby umistuje na jiné, predem stanovené misto. Zakladni list zadanky spolu
s vykresy a potfebnymi specifikacemi je umistén do potradace na Cele dvou k tomu
vymezenych stold a ustné je predana informace o vydani zadanky vybranym
operatorkam (viz. plan stifediska piiloha V.). Ty poté nejprve fyzicky a nasledné
ptipadné systémoveé kontroluji dostupnost jednotlivych komponent potiebnych
pro vyrobu. Tato kontrola je nutnd, protoze material uskladnény pfimo na stfedisku neni
ve vétsin€ pripadd systémoveé evidovan. Pokud material neni v zavodé dostupny
nebo neni stanoven termin jeho naskladnéni, predavaji tuto informaci koordinatorovi,
ktery nasledné¢ komunikuje s pfislusSnym materidlovym planovacem. Pokud z néjakého
divodu, jako naptiklad pfili§ velké objednaci mnozstvi ¢i dlouha dodaci lhita, neni
material mozné zajistit, informuje o této skutecnosti koordinator projektového inzenyra
a spolecné hledaji feSeni. Ve vétsin€ pripadud je bud nalezen alternativni material, ktery
zakaznik akceptuje, nebo neni-li material mozné nahradit, je zakaznik informovan

o prodlouzeni dodaci lhity.
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Obrazek 9:UloZeni zaddanek predanych do vyroby pro montdz (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Druhéa ¢ast dokumentace, obsahujici také hlavni list zadanky a kontrolni karty, je
predana na vyhrazené misto u stfihaciho stroje. Tam jsou uréovany priority pro vyrobu
formou ustni domluvy mezi sefizovaCem a koordinatorem na zakladé dohody
o prioritach s piisluSnymi projektovymi inzenyry, ktefi zadanky zadali. Pokud nejsou
definované priority, urcuji si sefizovaci sami poradi vyroby na zakladé pozadovanych

dat dokonceni vzorku a technickych parametra vzorka.

Obrazek 10:Ulozeni zddanek piedanych na stiih (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.3.5. Vyroba

Hlavni proces vyroby, skladajici se v zakladu ze stfihu, krimpu kontakt(l a nasledné
montaze zahrnuje stézejni prvky celého problému fizeni a planovani vyroby. Jde
predevS§im o problém s pfedavanim informaci a také o skuteCnost, ze ve vyrobé se
v jeden okamzik nachazi vice zadanek v raznych stupnich rozpracovanosti. Nefunguje
tedy jako sériova vyroba, kde se v jeden okamzik na jedné lince vyrabi pouze jedna

zakazka.

Cely proces vyroby zaCina praveé stithem a krimpem pozadovanych vzorku.
Pro vyrobu sekce Coax jsou nejCast€ji pouzivany tii typy kabelt plus dva okrajové.
Na kazdy z kabell je mozné nakrimpovat, tedy nalisovat kovovy kontakt, cirka 6 druht
kontaktl a ty se mohou na obou koncich kabelt lisit. Sefizova¢ tedy musi
dle konzultace s koordinatorem, zohlednénim priorit jednotlivych zadanek
a technickych parametrti vzorka urc€it poradi stfihanych vzorkl. Tento proces neni nijak
systematicky a dochazi k neefektivnimu vyuzivani kapacity stfihaciho stroje nasledkem
zbytecné Castého sefizovani stroje, kdy jedno sefizenim muze sefizovaci trvat od 30 min

do zhruba 4 hodin.

Poté, co sefizovac vzorky nastfiha a nakrimpuje, jsou zpracované kabely ukladany
do KLT beden spolu s kontrolni kartou a KLT bedna je oznacena identifikaénim
sledovacim S§titkem. Tyto bedny jsou poté skladovany na vyhrazeném misté

pro rozpracovanou vyrobu (viz. Obrazek 11.).

V prabéhu vyrobniho procesu neni pevné stanoveno, kdo bude které vyrobni
operace provadet. VSechny operatorky na stfedisku jsou zaskolené tak, aby zvladaly
veskeré vyrobni ukony. Pfipadné problémy ve vyrobnim procesu jsou feSeny operativné
a individualné pfevazné za pomoci koordinatora vyroby, ¢i jinych povéfenych osob

jako napfiklad line inspektor ¢i sefizovac.
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Obrazek 11:Prostor pro uklddani rozpracované vyroby (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Urcovani priority montadze probiha témef totozné jako u stiihu. Priority jsou
predavany ustné spolu s oznaenim papirové slozky prioritni zadanky. Operatorky
vedle toho sleduji pozadovana data dokonceni a podle toho si v pfipadé absence priorit
vybiraji praci, ktera jim ve vétSiné ptipada neni nijak konkrétné pridélovana. To v praxi
znamena, ze Casto nastava situace, ze si operatorka vybere libovolné néjakou
rozpracovanou vyrobu, na které pracuje bez sledovani urCenych priorit nebo proto,
ze nedoslo k ustnimu pfedani sdélenych priorit mezi operatorkami dale. Dochazi tak
napiiklad k situacim, ze jsou diive dokoncCeny mladsi zadanky pred témi star§imi,
¢i jsou dokonceny vzorky bez priority pfed témi prioritnimi a prodluzuje se tak doba

doruceni urgentnich vzorkda.

Dalsi situaci muze byt, ze jsou operatorkam sdéleny informace o vétSim poctu
priorit a i definovano poradi priorit, ale stane se, ze operatorky tyto informace patficné
nezaznamenaji €1 je zapomenou a kromé koordinatora neni zadna jind poverena osoba,
ktera by za plnéni téchto priorit a pokynt nesla odpovédnost. Cely tento systém
zpusobuje pii nardstajicim objemu vyroby a meénicich se prioritach zna¢né problémy,
chaos a snizeni schopnosti flexibilné reagovat na zakaznické pozadavky s ohledem

na terminy.
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2.3.6. Odeslani vzorku

Po dokonceni vyroby vzorki jsou tyto pfimo odesilany zakaznikovi bez nutnosti
zaskladiiovat hotovou vyrobu na centralni sklad, jak tomu standardné je u sériové
vyroby. Operatorky samy, dle idaji v zadance a individualni domluvy s koordinatorem,
hotové vzorky bali a odbavuji. Odpovidaji také za spravnost a kompletnost vyplnénych
udaju. Osoba odpovédna za dané odbaveni je zpétné identifikovatelna diky podpisu,
ktery musi uvadét do poznamky v odbaveni. Odbaveni, neboli objednani piepravy,
funguje prostfednictvim webového formulare, kam jsou zadavany vSechny potfebné
informace vcetné ceny a po odeslani formulare je odbaveni pfifazeno cislo, tzv. ID
prepravy. Toto Cislo je napsano na krabici se vzorky a ta je operatorkou fyzicky pfedana

na odd¢leni expedice.

Odeslany formulatf odbaveni je poté zpracovavan oddélenim expedice, které
zaroven kontroluje spravnost vyplnénych adajt, tedy zda jsou vyplnény vSechny nutné

udaje a také zda je na expedici predan pocet krabic uvedenych v odbaveni.

2.3.7. Ukonceni zakazky

Po objednani prepravy a predani zasilky na expedici, ma piislu§na operatorka
za ukol shromézdit vSechny vyrobni dokumenty spolu s objednavkou prepravy, tyto
sepnout a zalozit na misto urCené pro hotové zadanky. Z tohoto mista si je poté odebira
koordinator, ktery tidaje o hotové zadance zapisuje do sledovaciho formulare a také
do databaze, kde zaroven objednavku vzorka tzv. ukonéi. Vyrobni dokumentace je poté
archivovana pro pripadné zpétné dohledavani informaci. Timto ukonem je zakazka

z pohledu stfediska Sample shop definitivné ukoncena.

2.3.8. Reklamace

V ptipadé jakychkoliv chyb v ramci zadanky, které maji za nasledky naptiklad
nedodrzeni parametrii vzorku ¢i nekompletnosti odeslané objednavky, je mozné diky
sledovacim vyrobnim dokumentim dohledat osobu, ktera chybu zpuasobila. Jde-li
o vyjimecny problém, je tento feSen pouze domluvou, pokud jde vSak o vicecetné

problémy, muaze dojit k jednorazovému snizeni platu ¢i dokonce vypovédi v piipadé
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velmi vaznych zptsobenych problému. Nastésti toto neni problém stfediska Sample

shop.

Z pohledu zékaznika jde vSak o to, najit feSeni a bud wvyrobit a odeslat
v co nejkrat$im terminu kusy nové, nebo pokud je to mozné a zakaznik souhlasi, muze
byt v nékterych piipadech provedena oprava vzorkd. VsSechny tyto ukony jsou

samoziejme provadény zdarma bez dalSich uctovanych nakladu.

24. Vyrobni dokumentace

Tak jako kazda wvyroba, 1 ta vzorkova bezpodminecné potrebuje vyrobni
dokumentaci, ktera jednak zajistuje pfedani informaci po objednanych produktech,
zaroven zajistuje sledovani, jak v prub&hu vyroby, tak i po jejim skonceni zpétné, co se
pozadovanych parametri a pouzitého materialu tyka. Soubor vyrobnich dokumentt

slouzi jako celek k celkovému fizeni vyrobni zakazky.

Na stiedisku Sample shop se vyuziva nékolik druht vyrobni dokumentace, které

budou v této podkapitole pro lepsi pochopeni podrobné popsany. Jsou to nasledujici:

o Zidanka

e Vykres

e Kontrolni karta

e Sledovaci stitek na KLT

e Objednani prepravy

2.4.1. Zadanka

Hlavnim dokumentem, ktery stoji na pocatku celé vyrobni dokumentace je
objednavka vzorkd, neboli tzv. zadanka. Tuto zadanku vytvaii povéfeny projektovy
inzenyr na zaklad® pozadavkd zdkaznika na vyrobu vzorkd. Zadanka je vytvaiena
prostfednictvi formulafe v databazi zadanek a poskytuje veskeré zakladni informace

o parametrech objednavky. Jedna se o nasledujici informace:

e objednavatel,

e objednané vzorky pod Cislem produktu,

44



® Mmnozstvi,

e datum vytvoreni zadanky,

e pozadované datum dokonceni vyroby vzorkd,

e uctovaci stredisko a prislusny platce,

e poznamky obsahujici jakékoliv potfebné dopliikové informace,
e informace o zakaznikovi,

e zasilaci adresu,

e informované osoby,

e pozadovany zpusob piepravy.

Odpoveédnost za spravnost informaci v zadance nese jeji tvurce, ktery do ni udaje
na zakladé¢ zakaznické objednavky zadava. Je =zaroven také na prislusném
koordinatorovi, aby si udaje zkontroloval, zda odpovidaji s dal§imi informacemi, které
o zadance dostane, napfiklad v informa¢nim emailu. Zaroven je vytvorenim zadanky
v systému objednavce pridéleno Cislo zakazky, pod kterym je po celou dobu priabéhu

zakazky 1 zpétné evidovana a sledovana.

Vedle vSechny téchto vySe vyjmenovanych informaci obsahuje také vytiStény
formular zadanky prostor pro zapisovani parametri vyroby spolu s identifikacnimi Cisly
pouzitych nastroji ¢i materialu. V soucasnosti jsou vyuzivany pouze kolonky
pro evidenci pouzitych stroji a nastroju. Pouzity material je evidovany v kontrolnich

kartach pro jednotlivé objednané vzorky.

Zadanka zistava v databazi i po jejim ukonleni a je mozné ji zp&tné kontrolovat.
Tato moznost se vyuziva napfiklad pro dohledani, kdy byl dany vzorek naposledy
vyrabén nebo v pfipadé reklamace je na zakladé Cisla vzorku a data vyroby mozné
zpétné zjistit, pod kterou zadankou byl vzorek vyrabén a dohledat ptislusnou papirovou

dokumentaci v archivu.
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Zadanka na vzorky | Cislezakizky: 13730
* Datum: 7417  Znacka: ATIF
PN: [2Pns |1 popis: [Fakma caBLE AssEMBLIES |
mnoistyi: [12 || termin: [t44.17 |
6t ma stfediskln: (31235 | objednavatel: = |
plitce: | [ objedmavatel - Knfim:
poznamka:  |PRI-17-901397-29-2-—> PO0221795AA- >0ty 6
FRI-17-901397-30-2-—> POO221738AA--=(ty &
Eeguested Date  ShpDate Creamtity Slip Cats
o
o
]
]
E.
S
vysledky vyroby: stroj / nastra] parametry sefizeni
m FO Damm iy FO Camm
pouSty materiil | I I | I I |
| [ I | [ [ |
| [ I | | [ |
| I |] | ] | || |
| I I | | I |
| [ || | ] | i |
| [ I |
vyrobui oddéleni: Customer Details: adresa zaslini: meéng
i ménec [Dieter Wagner, Wilfried Teigeler
ulice: [Ruhrstrafle 7
cas wyToby (v Fhowe: |- J_lce_ =
clovelobodinach ) |— | i i;i :553:
vyToba: E E-Mail: I- | ——t
sefizent: d Order ostami: [Germany
— B — e |
celken:: Part zpdzob edesland (DHL naklauta ) |DHL
Number: }see notEs |

Obrazek 12:Zadanka (Zdroj: [7])

46




2.4.2. Vykres

Zakladnim nositelem informaci o parametrech pozadovaného vzorku je vykresova
dokumentace, ktera jednak vizualizuje design produktu a zaroven poskytuje informace
o komponentech, délkach ¢i zpasobech zapojeni. Dale samoziejmé obsahuje informace
jako je produktové ¢islo pozadovaného vzorku. Vykresy, které ma vzorkova vyroba
k dispozici, se mezi sebou velmi lisi. Jednak podle faze vyvoje, ve které se dany
vyrabény vzorek nachazi, ¢i ktery zakaznik je koneCnym objednavatelem vzorki. Vyse

zminéné informace jsou vsak ty nejzakladnéjsi a musi byt vzdy ve vykresu uvedeny.

RozliSujeme predevsim vykresy, kterou jsou jiz dostupné v databazi vyrobni
dokumentace a tzv. premilinary drawings, tedy predbézné vykresy, které nejsou jesté
v oficialni databazi uvedeny a tudiz vzorky ani nemaji jesté ptidéleno produktové ¢islo,

ale jsou pouze evidovany pod rozsifenym Cislem pftislusného projektu.

Oficialni produktové vykresy, které jsou jiz nahrany v centralni databazi, maji
standartni format, jak jej zndme z odborné literatury ¢€i praxe. Obsahuji kusovnik,
informace o tvirci vykresu, produktové Cislo vyrobce i zakaznika, revizi, pfipadné
pomlckové varianty a poznamky informujici naptiklad o vyrobnich specifikacich, které

maji byt pfi vyrobe pouzity, formatu identifikacnich stitka a jejich umisténi atd.

Vedle toho vzorkové ¢i premilinary vykresy maji riznou podobu. Nékdy se jedna
o jednoduché skicy rukou ¢i naptiklad schématem vytvorenym v MS Excel.
Na stredisku se také pracuje se vzorkovy vykresy, které uz jsou jen minimalné odlisné
od oficidlnich produktovych. Je to zavislé na fazi vyvoje ¢i objednavateli, resp.

zakaznikowvi.

Vykresy jsou vydavany v tisténé podobé a slouzi operatorkam jako hlavni podklad
pro vyrobu vzorkt co se designu, pouzitych komponent ¢i pozadovaného kontrolniho
potisku kabelu tyka. Zaroven do n¢&j operatorky zapisuji finalni naméfenou délku
a piipadné také informace o nadhradnich schvéalenych komponentech, které byly
pouzity. Slouzi také zpétné pro kontrolu napfiklad v pfipadé reklamace, kdy mize
koordinator ovéfit, zda mél k dispozici vykres s parametry vzorku, kterych se zakaznik
zpétné domaha. Tedy zda byla chyba zptsobena nespravnymi podklady ¢i nepozornosti

operatoru.
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Obrazek 13: Piiklad vykresu vyrabéného vzorku (Zdroj: [7])

2.4.3. Kontrolni karta

Kontrolni karta je stézejnim sledovacim vyrobnim dokumentem. Poskytuje
operatorovi informace o poradi a pozadovanych hodnotach jednotlivych vyrobnich
kroki a umoznuje zpétné sledovani kdo, kdy a sjakymi hodnotami dany produkt

vyrobil. Zaroven obsahuje také informace o pouzitém materialu.

Tato karta je vytvafena koordinatorem na zakladé vykresové dokumentace
a do vyroby vstupuje na stfihacim centrum, kde slouzi jako jediny zdroj informaci
o parametrech pozadovaného vzorku. Po stfihu a krimpu kabelu kontrolni karta putuje
po celou dobu vyroby se vzorkem ve vSech fazich rozpracovanosti a kazdy operator,

ktery se na vyrobé€ podili, se do ni musi zapsat.

Kontrolni karta obsahuje nasledujici udaje:

e evidencni Cislo zadanky,
e (islo produktu PN,
e vyrobni mnozstvi,
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kdo a kdy kartu vydal,

druh kabel,

stfiznou délku kabelu,

pozadované hodnoty odizolovani konct kabelu (viz. Obrazek 14.),

typ kontaktil a jim pridélené nastroje,

vyrobni kroky a jejich pozadované hodnoty,

kolonky pro zapsani informaci o pouzitém materialu a vyrobnich komponentech,

prostor pro zpétné sledovani kdo a kdy ktery vyrobni krok provadél.

A A: 2,56 +/-0,2 kontakt
B: 4,1+0,2/-0,3 ||1418971-5
C: 9,8 +0,2/-0,3 | |aplikator
|<_ <« B» 2151972-2

Obrazek 14: Schéma pozadavku na konec kabelu (Zdroj: [7])
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Obrazek 15: Kontrolni karta (Zdroj: [7])
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2.4.4. Sledovaci stitek na KLT

Pro ucely fyzického sledovani rozpracované vyroby a pro jednoduss$i orientaci
funguje na stfedisku sledovaci stitek, ktery je umistovan na ¢elo KL T beden, ve kterych
jsou v prubéhu vyrobniho procesu rozpracované kusy skladovany a pfemistovany.
Informace na sledovacim S§titku se shoduji se zakladnimi identifikacnimi tdaji
obsazenymi v kontrolni karté vyrobku. Stitek vypisuje sefizoval obsluhujici stiihaci
stroj a pred zacCatkem vyroby jej na KLT umisti a do n€j postupné skladd nastfihané
a nakrimpované kabely. Po ukonceni operace stfihani uskladni KLT na misto uréené

pro rozpracovanou vyrobu, kde jsou KLT stohovany na sebe.

Sledovaci  §titek  zaruCuje kombinaci identifikacnich udaji  pfesnou

identifikovatelnost obsazené rozpracované vyroby. Obsahuje nasledujici informace:

e (islo zadanky,

e (islo produktu/vzorku,

e v piipadé vicekabelové svazku oznaceni pfislusné stithané podsestavy (L1, L2
atd),

e pocet nastiihanych kust,

e druh kabelu,

e kolonky oznacujici stadium rozpracovanosti.

Spodni ¢ast sledovaciho stitku obsahuje dvé fady policek definujicich vSeobecné
standartni vyrobni kroky, které jsou totozné pro 95% vyrab&nych vzorki. Rady jsou
oznacCeny jako ,leva strana“ a ,prava strana“. Kazdy operator, ktery na danych vzorcich
provede néjakou vyrobni operaci, ji poté kiizkem zaznaci na tomto sledovacim Sstitku.
Diky tomuto systému je mozné sledovat stadium rozpracovanosti vzorkd i v ptipadé,

ze jsou KLT bedny stohovany a bylo by fyzicky 1 ¢asové naro¢né do nich nahlizet,

aby se zjistilo, v jakém stavu vzorky jsou.
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Zadanka PN pocet kusd
kabel rozpracovanost
leva krimp osazeni | hexkrip | osazeni test
strana ih kontaktd |konektord| ferule plastd
- stfi - - - -
prava krimp osazeni hexkrip | osazeni |test
strana kontakt( [konektord| ferule plastd

Obrazek 16: Sledovaci stitek na KLT (Zdroj: [7])

Vyse zminény zpusob zaznamenavani stupné rozpracovanosti s sebou nese riziko,

ze operator provedeny vyrobni krok na Stitek nezaznamend a tudiz nebude Stitek

informovat o realném stavu vzorku uvnitt KLT bedny. Je tedy standardem kusy také

fyzicky kontrolovat, pokud je nutno s jistotou zjistit miru rozpracovanosti. To s sebou

nese komplikace ve zdlouhavém a fyzicky narocném odkladavani stohovanych KLT

beden (viz Obrazek 11.) pokud se pracovnik potfebuje dostat k nize umisténym vzorku.

2.4.5. Archivace vyrobnich dokumentu

Vyrobni dokumentace musi byt archivovana, aby bylo mozné zpétné zkontrolovat

parametry vzorku 1 bez jeho fyzické pfitomnosti. Mimo sledovaciho Stitku na KLT jsou

archivovany vSechny vySe vyjmenované papirové dokumenty — papirova zadanky,

kontrolni karty i vykresy. Archivované zadanky jsou fazeny podle data dokonceni

a opét pod Cislem zadanky.

Tabulka 2: Piehled vyrobnich dokumentu (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vyuziva
- L Vyuziva stfihaci | Vyuziva operatorka .
Vytvari koordinator y y P Archivace
pro pro
pro:
rojektovy " ,
& I.OVJ . y pfiprava vyr.
Ry inZenyr na Y , I (o .
= , . dokumentace; | fazeni dle priorit | zpracovavani vzork( -
° zaklade . Y. - Y . . ano
= . .y evidence Ci data odeslani | prehled objednavky
o~ zakaznické vz
. . zadanky
objednavky
. , Zhodnoceni . .
projektovy . . montaz vzork -
0 e, vyrobitelnosti, o
o inZenyr ve v , vizudIni dokument s
o Ini dok t
i, , . pfiprava vyr. X ) . ano
=z spolupraci se informacemi o
3 , dokumentace -
zakaznikem KK komponentech
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zaznamenani informace o (o
N , zaznamenavani
potfebné parametrech .
. o . skute¢nych hodnot
informace o stfihu a krimpu ,
v . kontrolovanych
vypoctené vzorkd(, .
8 vy 2 1z parametrq,
= . stfizné délce a | komponentech a L
i1c koordinator , , i ., zaznamenavani asu
= i . zakladnich nastrojich, , ,
£ na zakladé ... ., provedeni dané ano
o , pouzitych zaznamenani .
s vykresu i operace, podpis
c komponentech skute¢né , ..
o , L Y operatorky ¢innost
~ a nastrojich pro namérenych iwer e v
o . provadéjici, zpétné
stfih a krimp, hodnot L "y
ey , sledovani pouzitého
Zpétné kontrolovanych .
. . materialu
sledovani parametru
7 v v
sefizovac dle . el . . P .
2 . ey, identifikaci oznaceni KLT identifikaci vzork( v
2 | identifika¢nich . . .
25 s e vzork( v KLT a beden s KLT a zaznamenavani
o ¥ Udaju z . .. - ne
% o kontrolni jejich rozpracovanymi jejich
c . .
S rozpracovanosti vzorky rozpracovanosti
o karty
(%]
2.5. Rizeni materialovych vyrobnich vstupu

V dnes$ni informacni dobé€, kdy je naprostym standardem fizeni zasob pomoci
informacnich systému, se stfedisko Sample shop tomuto trendu naprosto vymyka.

V ramci oddéleni totiz nejsou skladovaci zasoby interné€ nijak elektronicky sledovany.

Veskery material, ktery patii stfedisku Sample shop, je uskladnény piimo
v prostorach stfediska. V centralnim skladu neexistuji zadné prostory, které by byly
urCeny specialné pro material stfediska. To s sebou zalina piinaset komplikace

s nedostatkem skladovacich prostor a obtizn€j§im fizenim materialovych vstupu.

V ramci stfediska a fizeni materidlu rozliSujeme dvé hlavni skupiny materialu,
které se odliSuji predevsim zpuisobem objednani. Je to skupina materialu, ktery je

tzv. ,,systémové nastaveny* a material ,,systémove nenastaveny*
Systémové nastaveny material

Ze je material systémové nastaveny znamend, e je oficialné povoleny jeho nakup,
je definovany ovéfeny dodavatel, planova¢, ktery ma material na zodpoveédnost
a material ma pfidelené firemni Cislo produktu, pod kterym je evidovany. Cely proces

nastaveni materialu v systému je komplikovany a je pro to potfebné dolozit a ovéfit
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velké mnozstvi tdaji a povoleni. Proto je toto nastaveni provadéno pouze u komponent,

které jsou ¢i maji byt vyuzivany pro sériovou vyrobu.

Mimo stfedisko jsou zasoby sledovany prostfednictvim SAPu. Sleduje se jejich

pohyb 1 stav. Stav je automaticky aktualizovan po ukonceni vyrobni zakazky, coz je

umoznéno systémovym nastavenim materialové spotieby pro jednotlivé vyrabéné

produkty. Jak jiz bylo nékolikrat zminéno, toto neni na stfedisku vyroby vzorkti mozné

pravé

z divodu absence systémového nastaveni produkti a jejich definované

materialové spotreby. Jedinou cestou jak v ramci systému fidit zasoby oddéleni je tedy

ruCni uprava stavu zasob. V piipadé materialu, ktery je systémove nastaven, to funguje

nasledovné:

Material je systémove objednan ze skladu a pfidélen stiedisku Sample shop.
Poté je fyzicky na oddéleni dorucen.

Po piijeti materialu je tento v systému pracovnikem stiediska tzv. vynulovan. To
znamena, zZe se jeho systémové zasoby na stfedisku vymazou.

V piipad€ potieby vraceni materidlu na sklad se jeho stav na stfedisku rucné

opé€t v systému navysi a material je vracen na centralni sklad.

Tento relativné neefektivni zptsob fizeni zasob je provadén, protoZe neexistuje,

¢i zatim nebyla nalezena jina forma, jak zasoby systémové fidit pomoci SAPu.

Hlavnimi ddvody jsou:

Produkty nejsou systémové nastaveny, objednavka a jeji obsah neni zadana
systémoveé a jejich dokonceni a odeslani zakaznikovi neni systémové
sledovano. Tudiz neni mozna cesta automatického ponizovani stavu zasob.
Jelikoz neni mozna cesta automatického ponizovani stavu zasob, stejné
by muselo dochédzet k ru¢nim upravam. Pfi postupném ponizovani stavu
by existovalo obrovské riziko nepravdivosti tdaji o stavu zasob a navic by byl
tento proces velmi Casové naro¢ny a dochazelo by tak ke spotiebé Casu
operatorek na operace nevytvarejici hodnotu.

Z divodu nepredvidatelnosti poptavky po vzorcich a jejich technickych
parametrech, je pro zajiSténi jisté miry flexibility nutné drzet uritou miru

zasoby nejpouzivanéj§ich komponent. Kdyby tato zasoba, ktera neni systémoveé
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nastavena jako potiebna pro budouci zakazky, byla viditelna v systému,
existovalo by riziko, ze se daného materidlu bude dozadovat naptiklad jiné
sttedisko, ¢i dokonce jiny vyrobni zdvod. Dochéazelo by poté k situacim, kdy by
koordinator ¢i planovac museli vysvétlovat nemoznost sdileni materialu atd.

e Jelikoz nékteré komponenty jsou skladovany na oddé€leni naptiklad z divodu,
ze vyroba produktu sice jiz neni aktivni, ale je mozné, ze se bude zpétn€ né&jaky
zakaznik dozadovat vzorka, lezi tyto komponenty na skladu tfeba i né€kolik let.
Komponenty jsou skladovany ve vétsin€ piipadu proto, Ze jiz je neni mozné
u dodavatele objednat. Kdyby tento material byl systémoveé evidovan,
naruSoval by hodnotu nékterych sledovacich indexti =z oblasti praveé

obratkovosti zasob.

Systémové nenastaveny material

Vedle materialu a komponent, které se standardné vyuzivaji ve vyrobé i mimo
sttedisko Sample shop a jsou tudiz systémové nastaveny spolu s dal§imi tomu
pfislusnymi systémovymi prvky, pouziva se pro vyrobu vzorka také material, ktery toto
nastaveni v systému jesté nema. Jde o vylozené vzorkové komponenty, kdy napiiklad
jejich design jesté neni pevné ukotven, nebo se jejich vyuziti teprve testuje a rozhoduje
o tom, zda tento material v budoucnu nakupovat o toho vyrobce atp. Divodu existuje
cela tfada. Material je vétSinou na stiedisko zaslan od projektovych inzenyrt
nebo formou jednorazového nakupu od neschvaleného dodavatele, o jehoz schvaleni se
napiiklad teprve jedna. Vedle nového materialu mize jit také o material stary. Tedy
material, ktery byl vyfazen ze systémové evidence a jeho piidélené Cislo produktu PN
bylo zruseno. Vysledkem vsech téchto aspekti je fakt, ze neni mozné takovyto material

systémové evidovat.

2.6. Vyuzivané formy informacni podpory vyroby

V dnesni dobé je téméf nepredstavitelné fidit vyrobu, obzvlast v oblasti
automobilového pramyslu bez podpory informacniho systému. I vtomto sméru je

sttedisko Sample shop specifické oproti standardu a zbytku zavodu, protoze kromé

systtmu Hydra, ktery je vyuzivan pouze pro sledovani Casové spotieby vyroby
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jednotlivych zakazek a systému SAP pro zabezpeCovani nékterych komponent, neni

vyuzivan zadny sofistikovangjsi systém.

Aby mohla byt vyroba fizena pomoci informaéniho systému, je nutné mit
v systému evidované vSechny urcujici charakteristiky produktu. Jedna se o informace,
jako jsou pouzité komponenty obsazené v kusovniku, pevné stanovené vyrobni operace,
jejich poradi a Casova narocnost a spoustu jinych charakteristik, na zakladé kterych je
mozné vyrobu planovat a fidit prostfednictvim informacniho systému. To u vyroby
vzorkii neni mozné, protoze nemaji jeSté pevné ukotveny design ani pouZzité
komponenty a mohou se pfi opakované objednavce odliSovat. Muze se lisit také
pozadovany vyrobni postup. V neposledni fadé je pridéleni Cisla produktu a jeho
zavedeni do systému velmi naro¢né na vSechny nutné podklady i ¢as. Z téchto divoda
vzorky nejsou systémové evidované, sledované a materidloveé ¢i Casové definované.
A pravé kvuli absenci systémové podlozenosti neni téméf mozné vyuZzivat néjaky

informacni systém pro fizeni vyroby.

Tato absence fizeni pomoci systémové evidovanych produkti zjedné strany
zajiStuje stfedisku flexibilitu, kdy je oprosténo od neustalého zavadéni vzorkd
do systému, ale vedle toho zpusobuje komplikace, protoZze znemoziuje systémové
planovani vyroby, které by bylo z hlediska vyuziti vyrobni kapacity zajisté

nejefektivnéjsi.

Pro planovani a fizeni vyroby jsou proto uzivany velmi jednoduché informacni

nastroje. Jsou to nasledujici:
MS Excel

Tento program je vyuzivan hned v nékolika podobach. Jako prvni jsou v excelové
tabulce evidovany vSechny zadanky, které na stfedisku byly ¢i jsou vyrabény. Sleduji se
zakladni udaje jako je evidencni Cislo zadanky, pocet objednanych kusu, objednavatel,
popis objednanych vzorkt prostfednictvim produktovych ¢i projektovych Cisel, datum
objednani, pozadované datum odeslani, skuteCné datum odeslani a zakaznik. Diky
zminénym datim je poté sledovana celkova délka vyroby od vystaveni zadanky
po odeslani a také rozdil mezi pozadovanym a skuteCnym datem odeslani. V upravené

podobé, kde jiz neni evidence data vystaveni zadanky a skute¢ného data odeslani se
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poté vyuziva jako prehledova tabulka otevienych zadanek, kterou ve vytisténé podobé
vyuzivaji primarné operatorky. Mohou se diky ni informovat, jaké zadanky ve vyrobé

jsou a jaké je pozadované datum odeslani.

Dalsi uplatnéni MS Excel nalezl pfi tvorbé kontrolnich karet, které jsou vytvoreny
jako jednoducha tabulka, do které se ze Sablon (viz piiloha III.) pouze vkladaji potiebné
udaje na zaklade technickych parametrii a vyrobniho postupu vzorkd. Takto vytvorena

kontrolni karta poté putuje po celou dobu vyroby s produktem.
Oba tyto excelové formulare jsou ulozeny na sdileném firemnim disku.
MS Access

V programu MS Access je vytvofena databaze zadanek, ktera je pfistupna

prostfednictvim vzdaleného ptistupu.
SAP

Zakladnim informacnim systém v celém zavodu je SAP — Systeme, Anwendungen,
Produkte in der Datenverarbeitung, v CeStiné , Systémy, aplikace a produkty
pfi zpracovani dat“. Jde to typ ERP systému, tedy systém urCeny k planovani
podnikovych zdrojii, ktery se sklada z n€kolika komplexnich modulll slouzicich
k riznym acelim podnikového fizeni. Z pohledu analyzovaného stfediska je systém
SAP vyuzivany primarné€ pro dva ucely — zajiStovani systémoveé vedeného materialu

a vytvareni systémovych vyrobnich zakazek.

Co se tykd materialu, je systém vyuzivany predevSim pro sledovani stavu
potfebného materialu v zavod€ 1 v ostatnich provazanych zavodech ve svété a jeho
objednavani, pokud je dostupny v zavodu. Pokud se material nachazi v jiném zavode¢,
vyhleda se také v systému piislusny materidlovy planovac, ktery ma material na starosti
a je kontaktovan s pozadavkem na dané mnozstvi materidlu. Poté zavisi na domluvé

planovace s danym zavodem, zda ndm bude material poskytnut ¢i ne.

Modul fizeni a sledovani skladovacich zasob neni v ramci oddéleni vyuzivan
pro sledovani aktualniho stavu zasob na stredisku. Je to pfedevs§im proto, ze s ohledem
na charakter fungovani a typ vyroby stfediska neni zabezpeCeno jeho automatické

ponizovani s odvedenou vyrobou a prubézna rucni sprava zasob by pii mnozstvi typt
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vyuzivanych komponentd a rostoucimu poctu operatorek nebyla efektivni ani by
nenesla jistotu pravdivosti udaji v systému. Detailn€ji jsou tyto divody rozebrany

v podkapitole 2.5. Rizeni materialovych vyrobnich vstupt.

Druhy hlavni zpisob vyuziti je vytvareni systémovych vyrobnich zakazek,
tzv. ZRAD, které diky propojeni s MES systémem Hydra umoziuji sledovat ¢asovou
spotiebu jednotlivych vyrobnich zakazek ve vyrobé. V ramci oddéleni jsou vytvareny
dva zakladni typy ZRADA:

e D-ZRAD - systémova vyrobni zakazka cCisté pro stiedisko sample shop a vyrobu
vzorkll v ném a vztahuje se vzdy na konkrétni zadanku. Fyzicka podoba ZRAD je
papirovy formular s carovym kodem, prostiednictvim kterého se nactenim carového
kédu a prihlaSenim na terminalu operatorka k vyrobé dané zadanky prihlasuje
a po skonceni prace odhlasuje. Priklad vytisténé ZRAD zakazky v pfiloze IV.

e X-ZRAD - systémova vyrobni zakazka slouzici pro piipady, kdy je pro vyrobu
vzorkd nutna kooperace se sériovou vyrobou, vétSinou kvili potfebnym vyrobnim
technologiim a je pfislusnému stfedisku sériové vyroby predavana v papirove
podobé spolu s potiebnymi dokumenty pro vyrobu. Tato zakazka umoziuje
spotifebovany ¢as na vyrobu vzorkl v sériové vyrobé vyclenit z celkového Casového
fondu, naptiklad zafizeni, a zamezuje tak snizovani sledované produktivity. Prvnim
pismenem ,,X“ je poté definovano, kterému vyrobnimu stfedisku tato systémova

zakéazka prislusi.
Hydra

Informacni systém Hydra patfi do rodiny tzv. MES systému, neboli Manufacturing
Execution Systems. Sklada se z né€kolika modull, které jsou vyuzivany napfi¢ celym
podnikem. Z pohledu stfediska Sample shop slouzi systém Hydra k jiz vy§e zminénému
sledovani Casové spotieby jednotlivych vyrobnich zakazek vytvorenych prostiednictvim

systému SAP.

Propojeni systému SAP a Hydra umoziuje sledovat efektivitu a produktivitu
celych oddéleni, pracovist i1 zafizeni a jedna se o velmi uziteCny nastroj pro fizeni
sériové vyroby. Z pohledu vyroby vzorkt vsak opét diky specifickému charakteru

vyroby neni tento sledovaci nastroj pfili§ vhodny, vyuziva se spiSe okrajove a ziskana
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data nejsou tak dulezity hodnoticim prvkem jako ve vyrobé sériové. Je to predevsim
proto, ze pro celkové fizeni vyrobniho oddéleni tyto idaje nemaji relevantni vypovidaci
hodnotu uz z toho divodu, Ze zakazky nemaji pevné systémoveé dany obsah ani procesni

prubéh.

S ohledem na velké komplikace, kvili kterym neni vyuzivani informacnich
systému pro fizeni ¢i planovani vyroby na stfedisku aktualné mozné ¢i efektivni, potyka
se stiedisko se zvySujicim se objemem vyroby s nardstajicimi problémy piedevsim
v oblasti fizeni dostupného materidlu. To je zavislé pouze na peclivosti a vSimavosti
operatorek, které maji pokyny, ze pokud pfi kontrole materialu narazi na material, jehoz
zasoba je jiz nizka, musi jej bud objednat samy ze skladu, jeli k dispozici, nebo tuto
informaci sdélit koordinatorovi, ktery se tento material snazi zajistit. V praxi se tak
zacina témeér na denni bazi fesit problém s chybgjicim materialem, ktery neni mozné
sehnat nebo jeho doba doruceni je moc dlouha s ohledem na zakaznikem pozadované

terminy doruceni a vyroba vzorku se tak komplikuje ¢i dokonce prodluzuje.

Také se stava, ze pii fyzické kontrole potiebného materidlu je jedno mnozstvi
zkontrolovano napfiklad pro dvé zadanky a operatorka nazna, ze material je dostupny.
Ten vSak ve skuteCnosti postaci pouze pro jednu zadanku a u dalsi, ac je ve vykresu
zaznaceno, ze material je na sklad€, ze tomu uz tak neni a opét se feSi problém

s nedostupnym materialem.

2.7. Zavéry analyzy — identifikované problémy Fizeni a

rozvrhovani vyroby

V prubéhu analyzy fungovani stfediska Sample shop a zaméfeni se na proces
rozvrhovani, planovani a fizeni vyroby bylo zjisténo nékolik kritickych prvkad, které
s ohledem na stale se navysSujici objem vyroby zacaly pusobit komplikace, zmatek,
nepiehlednost a v disledku toho vseho také prodluzovani dodacich termint a sniZeni

miry flexibility.

Témét vSechny problémové aspekty plynou pravé z charakteru vzorkové vyroby
a celkové odlisnosti fungovani stfediska od ostatnich stredisek v zavodu, které funguji

v rezimu sériové vyroby. Jde pfedevsim o nemoznost planovani a rozvrhovani vyroby
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pomoci informacniho systému, nepredvidatelnd poptavka s velkymi vykyvy, omezena

vyrobni kapacita a nestabilni charakter pozadovanych vzorkda.
Piedavani informaci

Aktualné na stfedisku asi nejvétSim problémem je predavani vSech dulezitych
informaci mezi pracovniky vedeni stfediska a vyrobnimi pracovniky. Informace jsou
predavany pouze ustni formou nebo prostiednictvim papirové dokumentace
a problémem se to stava ve chvili, kdy se zvySuje objem vyroby, zvySuje se pocet

pracovnikd vyroby a zmény jsou na dennim poradku.

Neexistuje zadny pevné stanoveny prubéh predavani informaci a také neni realné
uplné vSechny informace predavat pisemné ve chvili, kdy jsou slozky zadanek tfazeny
nepiehledné bez vétstho systému na jednom misté, a na jedné zakazce pracuje

promeénlivy pocet pracovnikd, ktefi se stidaji dle priorit a smén.

Nastava tak problém, ze pokud napfiklad koordinator sdéli informaci o priorité
jedné operatorce, ktera ji pisemné zaznamena na hlavni list zadanky, dalsi operatorka si
jiz této informace nemusi vSimnout a pokud koordinator dusledné nehlida plnéni
prioritnich tkold, je velmi pravdépodobné jejich nedodrzeni a ohrozeni plnéni slibu
a zavazka vuci zakaznikovi. Jde tedy predev§im o problém kombinace absence
definovaného zpusobu piedavani informaci, velkého objemu promeénlivych informaci
a priorit plus narustajici poCet pracovniki vyroby, ktefi pracuji na smény a na stfedisku

se tedy stiidaji s jinymi sménami.

Vedle sdélovani informaci o vyrobnich zakazkach a ménicich se prioritach jde také
o sledovani informaci o rozpracovanosti vyroby, o jiz odeslanych Castech zadanky atp.
Ziskavani téchto informaci je narocné, zdlouhavé a nékdy i1 nejisté. Znamena to
pro pracovnika, ktery dany vzorek, napfiklad kvili noveé pridélené priorité, hleda, tento

postup:

1. Zkontrolovat, zda byl vzorek jiz nastiihan. To provede kontrolou, zda je pfislu§na
zadanka jeSt€ na misté u stiihaciho stroje, pfipadné zda je ve slozce jesté zalozena
nezpracovana kontrolni karta.

2. Pokud vzorek neni nastfihdn, zajistiti jeho ptfednostni stith a krimp a povéfit

konkrétni operatorku prednostnim zpracovanim vzorkl v okamziku, kdy budou
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nastfihany. Pokud celd zadanka ¢i kontrolni karta jiz neni u stfihaciho stroje,
predpoklada se jiz provedeny stfih a nastava fyzické hledani KLT bedny
s rozpracovanou vyrobou a kontrolni kartou. Prvné provede kontrolu mista
s ulozenou rozpracovanou vyrobou. Pokud tam najde pfisluSnou KTL bednu,
zkontroluje stav rozpracovanosti a konkrétni operatorku povéfi prednostnim
dokoncenim vzorkd. Pokud vSak KLT bednu na tomto misté nenalezne, musi
tfyzicky projit celé stfedisko, zda na hledaném vzorku nekdo nepracuje. V pfipadé,
ze vzorek nalezne pii zpracovavani, opét poveéfi danou operatorku prednostnim

dokoncenim ¢i na danou praci piidéli dalsiho pracovnika.

Cely tento postup je ¢asové naroCny a zbytecné komplikuje cely proces vyroby
a predavani priorit. Vedle toho muze také vzniknout problém, Ze operatorka nestihne
vzorky v prubéhu své pracovni smény dokoncit a dalsi den nastupuje sména nova. Muize
se stat, ze operatorka informaci nepfeda dale nebo kusy patficné neoznaci a dalsi
pracovni den jiz na priorité nikdo nepracuje a opét se prodluzuje doba reakce na zménu

zakaznickych pozadavka.
Velké mnozstvi papirové dokumentace

Veskera vyrobni dokumentace mé papirovou podobu a je to jedina forma predavani
informace. Plus kontrolni karty a sledovaci Stitky na KL T, které jsou jedinymi prvky
vypovidajicimi o mife rozpracovanosti, putuji fyzicky s vyrobkem. Kazda podsestava
o jedinecné stiizné délce kabelu a kombinaci kontaktli ma svou papirovou kontrolni
kartu, ktera se musi poté archivovat. Hlavni list zddanky je nutno tisknout dvakrat,
protoze jedno vydani putuje s kontrolnimi kartami na stfih, druhé s vykresy na montaz,
aby jest¢ v prub€hu stfihu bylo mozné kontrolovat material. Vytisténé emaily
s dodatecnymi informacemi o zakazce, o zménach ¢i prioritach. To vSe jsou papirové
dokumenty, které se mimo kontrolni karty skladuji ve vyrobé& spoleéné pod cislem
zadanky. Vysledkem je objemna nepiehledna slozka dokumentt, kde najit hledanou

informaci stoji hodné €asu a trpélivosti.
Neprehlednost rozpracovanosti zakazky

Kontrolni karta, do které operatorka zaznamenava provedené vyrobni operace

a jejich nameéfené hodnoty, tak i sledovaci Stitek na KTL bedné vypovidajici
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o rozpracovanosti vzorkll putuji pfimo se vzorky. To v praxi znamena, ze pokud chce
pracovnik strediska zjistit, v jakém stavu se vyroba aktualné nachazi, musi KLT bednu
se vzorky na stfedisku fyzicky najit. Stfedisko je nastésti spise mensi, ale stale se jedna

o plytvani ve formé ztraceného Casu zbytecnym hledanim.

Vedle toho neméa koordinator moznost rychlého prehledu o stavu rozpracovanosti

celé zadanky a musi kontrolovat postupné jednotlivé vzorky.
Narustajici objem vyroby a jeho vykyvy

Problémy s planovani a fizenim vyroby nemaji dlouhé trvani, jelikoz zhruba
pred rokem byl objem vyroby vice jak polovi¢ni, na stfedisku pracovalo o tretinu méné
pracovnikii a pozadované dodaci lhuty byly delSi. V této situaci bylo jednodussi
sledovani vyroby, plus bylo realné, ze na jedné zadance pracovala jedna ¢i dvé
operatorky po celou dobu vyroby a mély tak prehled o jejim vyvoji ¢i sdélenych

prioritach a aktualizacich.

Od podzimu 2016 zacal objem vyroby strmé rist, a tento rast stale pretrvava.
ZvySuje se mnozstvi pozadovanych vzorkd, pocet druhti, mnozstvi pozadovanych
komponentt, které jsou t€zko k sehnani a také se zkracuji pozadované dodaci lhity.
V navaznosti na vyvoj byl navySen pocet pracovniku stfediska. Se vSemi témito
zménami bylo nutné zacit pracovat také na zménach zptsobu rozvrhovani, sledovani
a fizeni vyroby tak, aby bylo v omezenych podminkéach mozno Iépe fidit vyrobu s cilem

uspokojeni zakaznickych pozadavki v co nejkrat§ich terminech.
Kontrola stavu potfebnych materialovych vstupu

Komplikovanost kontroly stavu materialu na stfedisku plyne z aktualni nemoznosti
sledovani stavu prostfednictvim informacniho systému SAP, jak je tomu ve zbytku
vyrobniho zavodu. Je to predev§im proto, ze vyrobni zakazky nejsou systémovée
podlozené co se obsahu a rozpadu na jednotlivé potiebné komponenty tyka a tudiz
s ukonCenim a odeslanim zadanky by nebyl stav zasob stfediska v systému automaticky
ponizovan. Aby nebylo nutné ru¢né po kazdém pouziti komponentd jejich stav
v systému ponizovat a riskovat nepravdivost hodnot kvili pochybeni lidského faktoru,
pfistoupilo se kfeSeni, ze je material hned po naskladnéni systémov€é mazan.

Operatorky proto museji na pocatku kazdé vyroby zadanky fyzicky kontrolovat

62



dostupnost materialu na stfedisku. A pfi této kontrole dochazi k nezadouci duplicité,
kdy je jedno mnozstvi materialu zkontrolovano a potvrzeno jako dostupné napiiklad
pro dvé zadanky. Poté vznika problém s nedostupnosti materialu v okamziku potfeby

a prodluzovani dodacich 1hat finalnich vzorkd kvili cekani na chybéjici material.
Neefektivni vyuzivani stfihaciho stroje

Vlivem nejasného urCovani poradi jednotlivych vyrobnich zakazek a riznorodym
obsahem jednotlivych zakazek, musi sefizovaC peclivé zvazovat, v jakém poradi bude
vzorky stithat. Aby mohl toto pofadi urcit, musi projit velké mnozstvi kontrolnich karet,
ze kterych vycte technickou podobnost jednotlivych vzorka a fadit je tak, aby zaroven

dodrzel prioritni potfadi zadanek.

V praxi tak dochazi k ¢astéjSimu sefizovani, nez by bylo v ptipadé spravného fizeni
tteba a stroj ma tedy nizkou produktivitu, sefizovac stravi velkou ¢ast ¢asu tridénim
kontrolnich karet a sefizovanim stroje namisto stfihani prioritnich vzorku. Stiihaci stroj
a proces stfihu a krimpu se zacal projevovat jako uzké misto celého vyrobniho procesu,

protoze pies n€j musi projit vSechny vzorky ze sekce Coax.
Prace na zadankach s nizsi prioritou

Problematické predavani informaci o prioritach a prioritnich vzorcich zpasobuje
komplikace ptedevsim pfi jejich vyrobé. Neni definovan pevny a prehledny informacni
kanal predavani a zaznamenavani informaci o prioritach. Informace je bud’ predana
pouze Ustné, nebo je zaznamenana na hlavni list zddanky. Nastavaji pak situace,
ze informace o priorit€¢ neni preddna dal, neni zaznamendna do zadanky nebo ji
jednoduse operatorka v zadance prehlédne. Poté musi koordinator peclivé hlidat plnéni
priorit nebo jsou dokoneny méné prioritni vzorky pfed témi s vysokou prioritou.
Dusledkem je ztrata Casu opakovanim priorit, hlidani vyroby ¢i v nejhor§im pripadé

prodluzovani dodacich 1hit a neplnéni zakaznickych pozadavkd na terminy.
Identifikované plytvani

Vedle problému s tokem informaci se stfedisko také potyka napfi¢ celym vyrobnim
procesem hned s nékolika druhy plytvani, tedy Cinnostmi, které stoji ¢as, v dusledku
toho i penize a vyslednému produktu nepfidavaji zadnou hodnotu. Identifikovany byly
tyto:

63



1. Cekéni — v ddsledku nesledovani priorit & nedodrzovani principu FIFO jsou vzorky
ve vyrob¢ déle, nez by bylo zadoucti

2. Zasoby — jelikoz je obtizné nékteré potiebné komponenty ziskat, ¢i je jejich
objednaci mnozstvi vétsi, musi stfedisko drzet nékteré komponenty ve vétsi zasobe,
¢imz dochazi predevSim k =zabirani skladovacich prostor, kterych je jiz tak
nedostatek.

3. Neefektivni prace — vtomto pfipadé mluvime predevSim o zbyteCném dvojim
hledani komponent — pii kontrole a poté pifi vyrobé Mluvit mizeme také
o zdlouhavém hledani, které téméf nevyhnutelné provazi situace zjiStovani stavu
rozpracovanosti vzorkd. A v neposledni fadé napfiklad slozité sefazovani postupu
vyroby na stfihacim stroji podle k tomuto ucelu neptehlednych kontrolnich karet.

4. Zbytecné pohyby — hlavnim zbyteCnym pohybem je jiz zminéné hledani, jak
duplikované pii kontrole komponent a vyrobé€, tak pfi hledani rozpracovanych

vzorku.
Nepredvidatelnost vyvoje poptavky

Vétsinu problému stfediska by bylo mozné fesit formou néjaké nastavby
informacniho systému pro sledovani materialu ¢i fizeni vyroby bez nutnosti dopodrobna
zadavat sloZeni jednotlivych vzorkta do systému, ale zakladnim problémem jsou finance

a v navaznosti na to také nepredvidatelna poptavka.

Stiedisko nema na roky dopfedu nasmlouvané vyrobni zakazky jako sériova
vyroba a vyvoj poptavky je velmi proménlivy a relativné nepiedvidatelny. Presné
z téchto divoda vedeni spolecnosti neni ochotné vynalozit vétsi investice na celkovy
rozvoj stiediska Sample shop. Je tomu tak i proto, ze vyroba vzorkll je chapana
jako okrajovy business, ktery neni sam o sobé¢ pfili§ vydéleény a neni soucasti hlavnich

cili strategického rozvoje zavodu.
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3 Navrhova cast

Treti Cast prace se bude veénovat vlastnim navrhim feSeni hlavnich problémi
definovanych na zakladé analyzy fungovani rozvrhovani vyroby a celkového fungovani
fizeni vyroby sekce Coax strediska Sample shop tak, aby bylo dosazeno cilu

definovanych v uvodu prace.

Obsahem kapitoly bude na uvod definovani pozadavki, které by meél navrzeny
systém spliiovat. Dale se budu vénovat jiz navrhiim samotnym a ptjde zejména o navrh
vizualizacnich rozvrhovacich a sledovacich tabuli, na tento navaze navrh na zkvalitnéni
informacniho toku, ktery se z velké Casti podili na uspé$nosti celého vyrobniho toku se
vSemi pozadavky na n¢ kladenymi. Pfedposledni cast navrhové kapitoly se bude
vénovat navrhim, jak predchazet nedostatku potfebnych materidlovych prvka
pii souCasném stavu fizeni materialovych vstupi a nakonec budou jesté predvedeny
navrhy na zefektivnéni a lepsi rozvrhovani dil¢ich vyrobnich procesti €i procest s nimi

spojenych, které mohou také pozitivné prispet k uspokojovani zakaznickych pozadavka.

Vzhledem k tomu, zZe nasledujici navrhy byly jiz aplikovany do praxe, popiSu
podminky a postup zavadéni a nakonec 1 zhodnoceni realného fungovani nové

navrzeného systému.

3.1. Pozadavky na novy systém rozvrhovani a sledovani vyroby

S ohledem na provedenou analyzu a zjisténé hlavni problémy dosavadniho systému
fungovani a rozvrhovani vyroby jsem dosla k zaveéru, ze v ramci rozvrhovani musi novy
systém predevsim zajistit lepsi prehlednost celého fungovani uréovani potradi vyroby
jednotlivych zadanek. To znamena jednodus§i a piehledn&jsi predavani informaci
o vyrobnich ukolech, stavu jejich realizace a hlavné informovani o stanovenych
prioritach tak, aby byla vyroba a jeji pofadi provadéno s ohledem na zakaznické

pozadavky.
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Aby bylo mozné 1épe plnit zakaznické pozadavky predevsim v oblasti termind, je
nutné také optimalizovat vybrané postupy tak, aby byl zredukovan Cas potiebny k jejich

provedeni a celkovy jejich prubéh byl efektivngjsi.

V podminkach vyrobniho stfediska bude nutno vyuzit predev§im prostiedkt
vizualizace, které zajisti jednotnou platformu pro predavani informaci a zajisténi

sledovatelnosti prub&hu vyrobnich procesu.

3.2. Vizualiza¢ni tabule pro rozvrhovani a sledovani vyroby

Vizualizace, jako velmi uziteCny zpisob predavani a zaznamenavani informaci je
vyuzitelny v mnoha podobach i v mnoha prvcich vyrobniho procesu. Pro feSeni
zakladniho problému této diplomové prace, kdy je cilem vytvofit zpiisob rozvrhovani,
fizeni a sledovani vyroby na stfedisku Sample shop, jsem vytvorila systém postaveny

prave na vizualizaci.

Jelikoz aktudlné z povahy celého fungovani vyrobniho stfediska a moznostech
vyuzivaného informacniho systému zavodu, nebylo mozné postavit tento systém
na informacnich technologiich, byla jsem nucena vytvofit systém, ktery bude fungovat
praveé bez podpory informacniho systému a pfitom bude fesit hlavni tskali definovana

v analyze.

Vysledny systém ma piinést fad a jasnou cestu predavani informaci o vyrobé
po celou dobu trvani procesu vyroby a jako nejvhodnéjsi feSeni se jevi pravé vyuziti

vizualiza¢nich tabuli.

Jak jiz bylo uvedeno v analytické ¢asti, vyrobni dokumentace, ktera obsahovala
vSechny zakladni informace o vyrabénych vzorcich a jejich rozpracovanosti, byla bud’
umisténa ve slozce zadanky na misté¢ urCeném pro skladovani zadanek ve vyrobé
nebo ve formé kontrolnich karet a §titki na KLT fyzicky se vzorky. To pfinaselo

s narustajici vyrobou velké komplikace s prehlednosti a zjistovanim stavu rozpracované

vyroby.
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Zakladem navrZzeného systému je soubor tii druhi rozvrhovacich/sledovacich
tabuli a pfidaného sledovaciho §titku, ktery bude putovat po jednotlivych tabulich. Tyto
tabule budou:

1. Tabule pro rozvrhovani vyroby stiihaciho stroje
2. Tabule pro rozvrhovani a sledovani postupu montaze vzorku

3. Planovaci tabule s vyhledem na 4 tydny

Sledovaci Stitek na tabule

Pro ucely identifikace jednotlivych vzorki ¢i jejich podsestav byl vytvoren
sledovaci stitek, ktery je postaven na konceptu sledovaciho §titku na KLT, rozSifeny
o pottebné identifikacni prvky a ur€en k putovani s tokem vyroby pravé po jednotlivych

tabulich.

zadanka pocet kust

1301p93-5 | 094312
741 %0-5 | 990-§ s

kabel rozpracovanost
leva i Az ) osazeni
5 - A test
? z strana takta eRrord eru plastd
- h
prava rimp osazeni hexkrip osazeni —
strana G | konektoru ferule plastu

Obrazek 17: Sledovaci Stitek na tabule (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nove vytvoreny sledovaci stitek obsahuje tyto informace:

o Ccislo zadanky,

o identifikacni Cislo vzorku, tzv. PN (Part number),
o pocet pottebnych kusu,

o typ kabelu,

o kontakty pro osazeni levé a pravé strany kabelu,

o kolonky pro zaznamendani stupné rozpracovanosti vzorku.

Oproti puvodnimu §titku na KLT byl tento rozsifen o informace o kontaktech, které
maji byt pouzity. Stitek je vytvoren pomoci excelové tabulky, vytistén a zalaminovan

do folie, aby byl opakované pouzitelny. Ze spodni strany je podlepen magnety, aby
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na magnetickych tabulich drzel a dal se rychle a jednoduse premistovat. Stitek vypise
koordinator pfi predavani kontrolni karty do vyroby a umisti jej na tabuli u stfihaciho

stroje.
Tabule pro rozvrhovani vyroby na strihacim stroji

Prvni tabule, na které budou vyse popsané sledovaci karticky vstupovat do procesu,
bude umisténa u stfihaciho stroje a bude slouzit pro rozvrhovani vyroby na tomto stroji
tak, aby se minimalizoval pocet sefizovani a vyroba mohla byt snaze fazena dle své

podobnosti.

Tabule bude rozdélena do péti sloupcii podle pouzivanych typt kabel pro vyrobu.
Pro rozvrhovani stfihu totiz neni podstatné ani tak cislo ¢i poradi zadanky, ale prave
druh kabelu a pouzité kontakty, protoze podle téchto faktori se zahrnutim priorit je
fazeni vyroby nejefektivnéjsi.

Na této tabuli bude zacinat pohyb sledovaciho Stitku, ktery vypsal koordinator
a pifi predani podkladi pro stfih, kontrolnich karet, umisti Stitek na tabuli
do pfisluseného sloupce. Pod kazdym sloupcem bude pfipevnén zavésny odkladac

na dokumenty, kam uz se budou vkladat pouze samostatné kontrolni karty bez hlavnich

listh zadanek.

Obrazek 18: zavésny porfadac na kontrolni karty (Zdroj: [1])

V piipadé priorit budou Stitky prioritnich vzorki pro stiih oznaCeny Cervenym
popisem ,,PRIO®, aby sefizova¢ jasn€ vidél, které vzorky jsou pro vyrobu prednéjsi.
O postupu a rozvrhovani vyroby bude rozhodovat setfizovac spolu s koordinatorem, kdy
se budou diskutovat priority versus leps§i souslednost pro vyssi produktivitu vyroby.

Tabule se stitky je pro to dobrym zakladem, protoze bude na prvni pohled viditelné,
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kolik vzorkl a s jakymi kontakty ¢eka na stiih, zda jsou nékteré prioritni a na zaklade

toho se bude domlouvat postup vyroby.

Pred stfihem a krimpem pfislu§ného typu vzorku sefizovac opét vypise sledovaci
stitek na KLT bedny, kam uklada vzorky. Na zavér do bedny vlozi kontrolni kartu
a bednu pfemisti na pfisluSené misto. Na zavér vezme sledovaci stitek z tabule, zaskrtne

provedené operace a tento preda na dalsi tabule, tentokrat uréené pro operace montaze.

Tabule pro rozvrhovani a sledovani montaze

Pro ucely rozvrhovani a sledovani postupu montaze jednotlivych rozpracovanych
vzorkti budou slouzit dalsi tabule, v zakladu velmi podobné jako rozvrhovaci tabule
pro stfih. Rozdéleni bude provedeno opét na sloupce, s tim rozdilem, ze zde uz puajde
o systém ,jeden sloupec-jedna zadanka™. Nad sloupce bude napsano vzdy ptislusné
Cislo zadanky a budou do sloupce umistovany sledovaci stitky jiz nastiihanych vzorkda.
Poradi nebude presné stanoveno. Pod kazdym sloupcem bude opét zavésny odkladac
na dokumenty, kde bude skladovana celd slozka zadanky a bude tak rychle dostupna
pro piipadné kontroly.

Obrazek 19: Planovaci tabule pro montaz (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po dokonceni stfihu sefizova¢ na sledovacim Stitku zaskrtne provedeni operace

a Stitek prfeda na tabule pro montaz. Pokud jesté neni na tabulich vymezen sloupec
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s danym cislem zadanky, umisti jej do volného, k tomuto ucelu vyhrazeného sloupce

a koordinator poté sloupec vytvoii a §titek do n€j umisti.

V prabéhu vyrobniho procesu bude vyzadovana spoluprace a odpoveédnost
operatorky, ktera musi po ukonceni prace na jednotlivém vzorku vzdy jak na sledovaci
Stitek na KLT tak na Stitek na tabuli zaznamenat tyto operace. Jen tak budou mit

sledovaci tabule spravny piinos.

Priority budou zaznamenavany stejné jako na stithu, tedy popisem ,PRIO*
na piislusny Stitek Cervenym fixem, pokud neni vzorek prioritni jiz od stfihu.
Operatorka tak jasné uvidi, které vzorky jsou prednéjsi. Celkové tabule zajisti lepsi
prehled o stavu rozpracovanosti jednotlivych zakadzek a pomoci vytvorenych
magnetickych Stitkd se jmény operatorek bude mozné jednoduse pfifazovat operatorky

k vyrobé danych vzork.

Jeli s vyrobou vzorku né&aky problém, ktery naptiklad znemoziuje jeho aktudlni
dokonceni, jednoduse pomoci vzkazu na lepicim listecku bude tato informace
piipevnéna na §titek a jak operatorky, tak koordinator rychle uvidi, které vzorky tieba

neni mozno dokoncit a proc.

Po dokonceni vyroby a odeslani vzorkt, bude piislusny Stitek pfeskrtnut Cervenou
fixou a bude tak na prvni pohled viditelné, které kusy jiz uspésné opustily stfedisko
a které zbyva jesté dokoncit. Bud’ po dokonceni celé zadanky ¢i v pfipadé velkych
zadanek po dokonceni dil¢i Casti (aby bylo uvolnéno misto na tabuli), bude S§titek
z tabule sejmut, smazan a vracen zpét koordinatorovi, ktery jej opakované pouzije

pro dal$i zadavani vyroby.
Planovaci tabule

Jako dalsi prvek rozvrhovéani vyroby a predavani informaci o prioritach bude
na stifedisku, hned vedle tabuli pro montéaz, instalovana planovaci tabule s vyhledem
na 4 tydny. Zde bude mozné na jednom misté soustfedit informace o stanovenych
¢i smluvenych terminech odeslani ¢i zpracovavani konkrétnich vzorkt. Poskytne misto
pro stru¢ny vyhled, ktery napomuze lepSimu planovani a rozvrhovani vyroby s cilem

dodrzeni slibenych termind a plnéni zakaznickych pozadavka.
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3.3. Navrhy zkvalitnéni informacniho toku

Na zaklad¢ informaci a problémi vychazejicich z provedené analyzy bylo zjisténo,
ze velkym problémem, ktery komplikuje chod celé sekce Coax, je predavani informact,
tedy fizeni informacniho toku, ktery nema piesné definovany postup, ani zainteresované
ucastniky. Nasledujicimi navrhy se pokusim nastinit feSeni, ktera by tento problém méla

minimalizovat, ¢i dokonce eliminovat.

Pridélovani priorit vzorkim ve vyrobé

Velkym problémem byla nepiehlednost, které vzorky z dané zddanky jsou prioritni,
pokud byla dana priorita definovana. Informace sice byla zapsana do zadanky, ale stale

Slo o papirovy dokument, ktery se dal jednoduse mezi ostatnimi prehlédnout.

Tento problém by mélo odstranit jiz zminéné definovani priorit na sledovaci Stitek
na tabule, kde bude Cervené napsano ,,PRIO* a diky tomu bude mit operatorka,
vybirajici si praci, rychlou a jasnou informaci ,fenfo vzorek je prioritni, neni-li
dokoncen, pracuj prednostmé na ném*. V piipad€é vice skupin priorit, budou tyto
odliSeny barvou a Cislem. V praxi tedy budou napiiklad Cervené oznaceny PRIO 1,

zelené PRIO2 a modie PRIO3.
Dodateéné informace na tabule

Dalsi informaci, kterou je nutno ve vyrobé predavat, jsou rizné doplikové
informace typu ,,vzorky dokoncit spolu s jinymi“,  na odeslanych vzorcich objeven
nasledujici problém™ €1 naptiklad, ze ,,vzorky si osobné vyzvedne prislusny projektovy
inzenyr. Tyto a mnohé dalsi informace, tak aby byly hned viditelné a kazdy o nich byl
informovan, bude mozno psat ptimo fixou do pfislusného sloupce zadanky. Opét jasna

a rychle predana informace, ktera zastava zachovana naptiklad i pro dalsi smény.
Ranni meetingy

Vedle vSech vySe zminénych zpusobu pisemného predavani informaci, je forma
ustné predané informace nenahraditelna a mize mit velky vliv na celkovy chod vybrané

sekce stiediska Sample shop. Z tohoto diavodu spolu se snahou o VvétSi zapojeni
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operatorek do celkového chodu stfediska a jejich lepsi informovani, budou zavedeny
kazdy vsedni den v 7:15 hod ranni meetingy pracovnik sekce Coax. Cas byl zvolen
jako nejdfive mozny okamzik, kdy jsou jiz vSechny operatorky pfitomny na stfedisku,

jelikoz ¢asti zacina pracovni doba v 6:00, dalsim az v 7:00.

Meeting povede koordinator a budou na ném sdéleny informace o aktualnich
prioritach, o vyvoji nejdalezitéjSich ¢i nejkomplikovangjSich zadanek c¢i plany
do budoucna jak ve vyrobé tak pripadné organizacni zalezitosti sekce ¢i celého
sttediska. V pfipadé potreby budou predany konkrétni ukoly vybranym operatorkam
a naopak operatorky budou mit prostor se doptavat na nejasnosti, sdélovat napiiklad
aktualni problémy, na které narazily a kjejichz vyfeSeni je nutnd kooperace
koordinatora atd. Na zavér meetingu si udéla koordinator prehled o tom, na kterém
ukolu konkrétni operatorky pracuji. Tento krok bude zafazen z toho divodu, Ze meeting
bude probihat hodinu a 15 minut po zahajeni ranni smény nékterych operatorek, které
uz za tu dobu zacaly na néCem pracovat. V pripadé potieby koordinator operatorku

od rozpracované prace odvola a pfifadi ji na jiny, prioritn&jsi ukol.
Planovaci tabule

Pro jednodussi prehled o budoucich slibenych terminech odeslani, ¢i planovani
nékterych aspekti vyroby a vyrobnich krokt bude slouZzit planovaci tabule zminéna
1 vySe. Jde o dalsi nastroj predavani informaci jednoduse dostupnou, snadno fiditelnou

a jasnou formou na 4 tydny dopiedu.
Seznam objednanych vzorku u rozsahlejsich zadanek

V piipad€, ze je zadanka rozsahlejsi do poctu objednanych druht a typu vzorkd,
ve vétsin€ piipadu je tato odesilana postupné po Castech, které se dokonci tak, aby se
na stfedisku zbyte¢né nehromadila hotova vyroba. Pro jednodu$si sledovani, které
vzorky jiz byly zékaznikovy odeslany, kdy a pod jakym cislem odbaveni bude témto
obsahlej§im zadankadm prostfednictvim jednoduché tabulky vytvoren seznam skladajici

S€ Z:

e (islo vzorku,

e v piipadé potieby Ciselné oznaceni vzorku zakaznika (tato Ciselnd oznaceni se
lisi),
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e pocet objednanych kusu,

e kolonka pro zapsani data odeslani a ID odbaveni.

Tato tabulka bude fungovat poté jako alternativni hlavni list zadanky, bude
umisténa jako prvni ve slozce a umozni tak vkombinaci se sledovacimi Stitky
na tabulich jednoduse identifikovat, které vzorky jiz byly odeslany a kdy a které vzorky

jeste zbyva dokoncit a v jaké fazi rozpracovanosti se nachazeji.

Tabulka 3: Piehled objednanych vzorku v zadance 13840 pro sledovani odeslanych kusu (Zdroj: Vlastni zpracovani)

SO 13840
PN CPN Qty Datum odeslani + ID
PRJ-16-7239-57-1 F0319626 15

PRJ-16-7239-23-2 F0319644 50
PRJ-16-7239-38-1 F0319614 20
PRJ-16-7239-61-1 F0320789 50
2306512-3 F0320793 100
PRJ-16-7239-39-1 F0321257 140
PRJ-16-7239-58-1 F0321486 25
PRJ-16-7239-49-1 F0321494 90
PRJ-16-7239-50-1 F0321497 30
PRJ-16-7239-48-1 F0321501 30
2306514-5 F0321666 100
PRJ-16-7239-54-1 F0321667 40
PRJ-16-7239-55-1 F0321676 30
PRJ-16-7239-53-1 F0321679 30
PRJ-16-7239-52-1 F0321680 30
PRJ-16-7239-25-2 F0321700 25

2306511-3 F0321723 25
PRJ-16-7239-68-1 F0321724 25
PRJ-16-7239-74-2 F0321977 20

PRJ-16-7239-60-2 F0321978 20
PRJ-16-7239-70-1 F0322039 60
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34. Navrh zlepsSeni rizeni potfebného materialu

Na zakladé problémua pii fyzické kontrole materialu, kterou je nutno provadét
z davodi uvedenych v analytické Casti, kdy dochazelo ke dvoji kontrole jednoho
mnozstvi materidlu pro dvé zadanky a potvrzeni materialu jako dostupného,
a¢ ve skuteCnosti nebylo dostupné potfebné mnozstvi, bylo jasné, ze je nutno najit
feSeni i pro tento problém. Nedostupny material zptuisobuje prodluzovani dodacich lhat
navzdory zakaznickym pozadavkim ¢i nutnosti hledat rychlejsi feSeni v podobé

nahradniho materialu.

Reseni problému bude spodivat ve fyzickém vychystani potiebného materialu jiz
pii kontrole tak, aby se odebral ze skladovych zasob a pfi dalsi kontrole jiz bylo
dostupné aktualni mnozstvi. Zaroven tak odpada opétovné hledani materialu

pfi pripraveé vyrobni operace a Setii se Cas, ktery operatorka muze vénovat vyrobg.

Vychystany material bude umistén do KTL bedny oznacCené cCislem zadanky
a kazdy pytlik s materidlem bude oznacen identifikacnimi udaji materialu, které se
zapisuji pfi vyrobé do kontrolni karty ke zpétnému sledovani pouzitého materialu.
Operatorka, ktera bude material pro vyrobu potifebovat, tedy pouze v prislusné KLT
bedné najde pozadovany material a po dokonceni operace ho vrati zpét do KTL, protoze
muze byt vychystany pro vice druhli vzorkii. Po dokonceni vyroby zadanky bude malé
zbytkové mnozstvi, které bylo vychystano navic, vraceno zpét ke skladované zasobé

materialu v regéalech.
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Obrazek 20: Vychystany material pro zddanku (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zaroven bude pii kontrole materialu potfebného pro vyrobu zadanky operatorkou,
ktera kontrolu provadi, sestaven seznam komponentd, které aktualné nejsou dostupné
ani na skladu stfediska ani v centralnim skladu zavodu. Operatorka rovnéz provede
v SAPu kontrolu, zda maji komponenty v budoucnu dorazit, pokud ano, napiSe tuto
informaci do seznamu. Pokud material neni do budoucna objednany, kontroluje, kde
ve svété se pripadné material nachazi, zapiSe do seznamu a pfida jesté jméno
odpovédného materialového planovace. V piipadé€, Ze material vibec neni v systému
nastaven, uvede to také do seznamu a takto vytvoreny prehled nedostupného materialu,
ktery je fazen podle pfislusnosti materialu k jednotlivym ¢islim objednanych vzork,
pfeda koordinatorovi. Ten dale odpovida za domluvu s planovadem na ziskani
komponent, nebo kontaktuje projektového inzenyra a konzultuje se nahrada

chybéjiciho ¢i nedostupného materialu.

3.5. Dalsi navrhy na zlepSeni

Vedle navrhu na zlepSeni rozvrhovani a sledovani vyroby ¢i eliminaci problému

prodluzujicich dobu vyroby vzorki se v prubéhu analyzy naskytly jesté dva problémy,
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jejichz tfeSeni umozni jednodussi prehled rozpracované vyroby ¢i mohou zkratit dobu
vyroby vzorka. Jde v prvni fadé o oddéleni mista pro skladovani rozpracované vyroby
na dva stupné rozpracovanosti a v druhé fadé o zrychleni procesu finalniho testovani

vzorku eliminaci prebytecného sefizovani testeru.
Skladovani rozpracované vyroby

Jak bylo uvedeno v analytické Casti vénujici se fazi vyroby, veskera rozpracovana
vyroba je aktualné skladovana na jednom misté (viz. Obrazek 11.). Jde tedy jak
o vzorky teprve po stiihu a krimpu kontaktd, tak o vzorky v rGzném stupni
rozpracované montaze. Skladovani na jednom misté pusobilo mirny chaos a nebylo
na prvni pohled jasné, které vzorky jsou teprve po stiihu a které jsou jiz rozpracované.
Stavalo se tak, ze nékteré nastiihané vzorky byly opomenuty nebo naopak, zacalo se
s jejich montazi, a¢ nebyly prioritni a existovaly vzorky nedokoncené ze starSich

zadanek.

Tento problém by mélo eliminovat definovani dvou skladovacich prostor podle
zminénych dvou stadii rozpracovanosti. Noveé nastfihané vzorky budou skladovany
hned za stfihacim strojem a na tomto mist¢ se budou nachazet opravdu jen takto
rozpracované vzorky. Druhé, ptivodni misto pro skladovani rozpracované vyroby, bude
poté urCeno Cisté pro vzorky, na kterych jiz byla provedena néjaka ¢ast montaznich
operaci. Operatorky tak budou mit lepsi prehled o mnozstvi rozpracovanych vzorku,
které je tfeba dokoncCit, a pak teprve zacit pracovat na starSich, neni-li jinak urena

priorita.
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Obrazek 21: Oddéleni mista pro skladovani pouze nastiihanych a jiz rozpracovanych vzorki (Zdroj: Vlastni

zpracovani)
Razeni vzorku pred tester

Elektricky test s potiskem kabelt je posledni operaci montaze, kde je ovéfovana
kvalita vzorkd po strance pozadovanych elektrickych vlastnosti. Jelikoz pro kazdou
kombinaci kontakti po stranach kabelu je potieba prenastavit testovaci program plus je
potfeba nastavit dle pozadovaného popisu tiskarnu testeru, sestavajici z kovovych
razitek, horkem tisknoucich pres folii, stava se pii velkém mnozstvi dokoncenych

vzorkl tento proces uzkym mistem vyroby.

Navrzené feSeni spoCiva v sefazeni vzorki pred testrem tak, aby Sly po sobé
podobné vzorky s podobnym popisem a jak testovaci program, tak testovaci kolecko se
sefizovalo jen minimalné€. Toto fazeni na zaklade vykrest bude provadét bud piislusny
sefizovac, nebo povétend operatorka, pokud je sefizovaC vytizen jinymi povinnostmi,

jejichz odlozeni by protahovalo vyrobni ¢asy dal§ich vzorka.

Obrazek 22: Elektricky tester a detail tiskarny na kabely (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.6. Realizace navrhi v praxi

Od podzimu roku 2016 zacal mit rist objemu vyroby sekce Coax rychle rostouci
charakter a postupné se stavalo nemoznym udrzet prehled v rozvrhovani a sledovani
vyroby pomoci ptuvodniho systému fungovani. Proto jsem jako koordinator sekce zacala
pracovat na projektu tvorby nového systému rozvrhovani a fizeni vyroby tak, aby sekce
zvladla pokryt aktualni poptavku po vzorcich a dodaci lhity se nemusely zbytecné
prodluzovat. Vypracovala jsem soubor navrhi, které byly konzultovany jak s vedeni
celého strediska, tak vybranymi operatorkami, protoze pravé ony budou hlavnimi

uzivateli nového systému.

V unoru 2017 byl novy systém schvélen leaderem stfediska a mohlo se zacit
s pfipravami a posléze i realizaci a zavedenim do praxe. V této Casti se tedy budu
vénovat pravé podminkam, které bylo nutno splnit a postupu, jak byl systém uvadén
do praxe. Na zavér shrnu prozatimni hlavni pfinosy celého systému, které byly

za dosavadni dvoumeési¢ni dobu fungovani zjistény.

3.6.1. Podminky a prubéh realizace

Kdyz se zrodil napad vyuziti vizualizace jako hlavniho prvku fizeni vyroby sekce
Coax, prvnim problémem bylo nalezeni prostoru, kam vizualizacni tabule umistit tak,
aby k nim méli vSichni potfebny pfistup, aby se nachazely pobliz sekce a aby byla
plocha dostatecné velka. Celé stfedisko se dlouhodobé potyka s omezenym prostorem
a snazi se efektivné€ vyuzivat kazdou dostupnou plochu. Nakonec bylo nalezeno misto,
které bylo ale tfeba uvolnit a vystavené informacni a organizacni prvky premistit. Toto
pfemisténi bylo konzultovano jak s vedenim stfediska, tak s odd€lenim zastreSujicim

organizaci a dodrzovani 58S, které kontroluje tyto informacni a vizualiza¢ni prvky.

Ve chvili, kdy byl nalezen prostor a projekt byl schvalen leaderem, bylo nutné
zajistit potiebné vybaveni. Slo piedeviim o 3 velké a jednu malou popisovatelnou
magnetickou tabuli a dalSi drobné vybaveni. Jedna velka tabule se jiz na stfedisku
nachazela a nebyla vyuzivana, druha tabule byla vyfazena s jiného stiediska a jako treti
byla vyuzita tabule z obrazku, ktera byla uvolnéna a prvky na ni umisténé byly

prostorové zredukovany a umistény na tabuli stfedni velikosti, kterou bylo nutno
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zakoupit. Jako posledni bylo nutno zakoupit malou popisovatelnou magnetickou tabuli,

ktera byla planovana jako planovaci.

Obrazek 23: Prostor vybrany pro umisténi vizualizacnich tabuli (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Obrazek 24: Nove zredukovana tabule pro 5S a informace (Zdroj: Vlastni zpracovani)

V dobé¢, nez byly tabule dorueny od dodavatele kancelarského vybaveni, bylo
nutno vyrobit sledovaci Stitky na tabule. Jak jiz bylo popsano, Stitky byly vytvoreny
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pomoci MS Excel, vytistény a zalaminovany pro opakované pouziti. Také bylo nutno je

podlepit magnety, aby mohli byt jednoduse ptipevnény na tabule.

Obrazek 25: Tvorba sledovacich $titku na tabule (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po doruceni tabuli byly odmontovany a pfipadné presunuty na nové misto tabule

staré a v§echny nové ¢i nové pouzivané tabule byly jiz umistény na své misto.

Aby mohl byt cely systém uveden do provozu a uspésné plnit svij ucel, bylo
jako prvni nutno s nim podrobné seznamit vSechny pracovniky sekce Coax. Neékteri
jiz diive védéli, jak mam systém fungovat, protoze s nimi byl v prubéhu tvorby
konzultovan, pro ostatni to byla novinky. Bylo potieba zduraznit v§echny vyhody, které
muize spravné uzivani a fungovani rozvrhovaciho a sledovaciho systému pfinést, tak,
aby vSichni pracovnici pochopili, ze bez jejich spoluprace systém nebude fungovat a ze
ma slouzit a ulehCovat praci pfedevs§im jim samotnym. VSechny vizualiza¢ni prvky byly

nainstalovany, pracovnici proskoleni a novy systém zacal byt uvadén do provozu.
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Obrazek 26: Tabule pro montaz v praxi (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrazek 27: Planovaci tabule v praxi (Zdroj: Vlastni zpracovani)

V prvnich asi dvou tydnech bylo potfeba velké obezfetnosti jako ze strany
operatorek, tak koordinatora, protoze starSi rozpracované zadanky byly stale fizeny
starym zpusobem, ale samoziejmé zakladni informace o nich uz byly zaznamenavany
na planovaci tabuli. Vedle toho jiz nové zadanky byly do vyroby zadavany se
sledovacimi Stitky na tabule. Operatorky i1 sefizovaci se ucili v praxi se systémem
pracovat a to bylo jesté podporeno zavedenim pravidelnych rannich meetingti, kde se
v pfipad€ nutnosti piipominali prvky fungovani, a operatorky mély moznost se ptat na
nejasnosti. Diky angazovanosti vSech Clent sekce a jasnym informacim se podafilo
uvést systém plné do provozu v pribéhu zhruba dvou tydnu, coz bylo také ovlivnéno

stfidanim smén.
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4 Prinosy

S ohledem na jiz dvoumeési¢ni fungovani nového rozvrhovaciho a sledovaciho
systému musim konstatovat, ze jeho pfinos je obrovsky a viditelny predevSim
v moznosti velmi rychlé reakce na pozadované priority, kdy maji vSichni pracovnici
jasné a rychle dostupné informace. Zjednodusilo se jak predavani informaci diky
rannim meetingiim, tak celkovy prehled vsech pracovniki o stavu jednotlivych zakazek
a priorit. Rapidn€ se zkratili Casy hledani jak materidlu, tak zjiStovani stavu
rozpracovanosti. ZjednodusSil se systém fizeni potiebného materidlu, kdy jesté
pred nastiihanim vétSiny vzorki ze zadanky, ma koordinator k dispozici aktualni

seznam nedostupného materialu a mize na tuto situaci tak rychleji a zavcas reagovat.

Diky novému vizualizaénimu systému se nam dafi vedle priorit Iépe dodrzovat
systém FIFO ve vyrobé a odbavovani zadanek tak, aby se na stfedisku nehromadila
star§i vyroba a nepracovalo se pouze na novych urgentnich vzorcich. Na zaklad¢ toho
maji operatorky pokyn brat si praci od nejstarSich zadanek vyskytujicich se na stredisku,
pokud nejsou urceny jiné priority nebo na prioritnich vzorcich pracuji jiné povérené

operatorky.

Na stfihacim stoji se podafilo redukovat pocet sefizovani o zhruba 20% diky
lepSimu prehledu sefizovace a koordinatora o vzorcich, které ¢ekaji na stiih 1 lepSim

prehledu o prioritach.

Vedlejsim piinosem nové zavedeného systému a standardd na stiedisku bylo
dosazeno vét§tho zapojeni operatorek, které diky lepsi prehlednosti Zzadanek
na stfedisku a pravidelnym informacim o déni mezi vedoucimi pracovniky a zadavateli
vzorkt, zaéinaji projevovat vétSi angazovanost a prohlubuje se jejich osobni zapojeni

do celého procesu fungovani stiediska.

4.1.1. Priklady prinosu v praxi

Ve vyrobé nastala situace, kdy na§ dodavatel jednoho dulezitého komponentu,
ktery je pouzivany pro vyrobu v priméru vice jak poloviny vzork(, mél problémy se
svym dodavatelem. V disledku toho nebyl sam schopen dodavat své vyrobky. Nase

zasoby se vlivem velkého objemu objednanych vzorkut s touto komponentou vycerpaly
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a doslo k zastaveni produkce postizenych vzorkii. Novy systém nam sice nepomohl
vyfe§it situaci s chybéjicim materidlem, umoznil vSak jednoduse diky informacim
o kontaktech na $titcich roztfidit a oznacit na Stitcich vzorky, které diky absenci
komponenty nemohou byt dokonCeny a oddélit je tak od vzorka, jejichz dokonceni nic
nebranilo. USetfil se tak jednak ¢as operatorkam v hledani prace, kterou by mohly d¢lat,
ale predevSim se zajistila vétsi prehlednost v situaci, kdy projektovy inzenyr zacal
tlumocit informace o urgentnich vzorcich, které zakaznik pozaduje. Koordinator
jednoduse mohl porovnat informace na tabuli s pozadovanymi prioritnimi vzorky

a v fadu par sekund védél, které vzorky je vyroba schopna dokoncit.

Dal§im ptikladem realného vyuziti a velkého ptinosu jsou situace, kdy se z niceho
nic ozve projektovy inzenyr i tieba jeho nadfizeny s informaci o velké priorité
a pozaduje dokonCeni a odeslani vzorka tfeba v fadu hodin. S touto informaci
koordinator zkontroluje situaci na tabulich, zda jiz byly vzorky nastfihany, pokud ano
v jakém jsou stavu a opét je velmi rychle schopen reagovat na vzniklou situaci

a informovat piislu$né lidi o rychlosti mozné reakce na tento pozadavek.

84



5 Ekonomické zhodnoceni

Prvnim ekonomickym hlediskem realizovanych navrhti diplomové prace jsou
naklady, které bylo nutno vynalozit na nakup potfebného materialu. Ty nebyly nikterak
vysoké 1 proto, Ze se ve vétSiné vyzili magnetické tabule, které jiz na stfedisku byly,
nebo nepotiebné zjinych stfedisek. Material, ktery bylo nutno zakoupit je vycislen

v nasledujici tabulce:

Tabulka 4: Naklady na potiebny material (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Material Cena (K<)

Bila magneticka popisovatelna tabule — 60*45cm 605 K¢
Bila magneticka popisovatelna tabule - 120%90cm 977 K&
Zavésny poradac transparentni, 15ks 2 385 K¢
Laminovaci folie A4, 125ks 378 K¢
Magneticka samolepici paska 10m 458 K¢
Mazaci houba magneticka 55 K¢
Magneticky drzak na popisovace 172 K¢
Sada popisovacu na bilé tabule 45 K¢
Celkové naklady na material 5075 K¢

Vedle nakladi na nutny nakoupeny material pfinesli nové zavedené zmény tsporu
predev§im ¢asovou, jak koordinatora, tak operatorek a tento uspofeny Cas je vénovan
¢innostem piipravy vyroby ¢i vyrob€. Zaroven bylo diky ziskanému vétsSimu piehledu
dosazeno lepSich schopnosti reakce na zakaznické priority a ty jsou uspokojovany

v kratSich Casech.

Diky rychlejsim reakcim a lepSimu plnéni zakaznickych pozadavkl nejen v kvalité,
ale 1 Case, nepfimo vyroba stfediska, Sample shop pfispiva k dobrému jménu
spoleCnosti a zvySuje tak pravdépodobnost pfevedeni vyroby danych vzorkovych
produkti do rezimi sériové vyroby. Toto zavedeni produktd do sériové vyroby muze

zvysit trzby podniku v fadech procent.
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Z.avér

Rozvrhovani a fizeni kusové ¢i malorozsahové vyroby je boj, ktery neni ulehen
informacni podporou tolik ¢i vibec, jako ve vyrobé sériove. V piipadé této diplomoveé
prace je to na vybraném stfedisku zptisobeno predevsim aktualni nemoznosti upraveni
informacniho systému tak, aby potiebam vyroby vzorki vyhovoval spolecné
s nepfedvidatelnosti poptavky, diky které neni vedeni spoleCnosti ochotno
z dlouhodobého pohledu investovat vétsi financni obnos do pfipadné optimalizace
a prizpusobeni tohoto systému. Ve své praci jsem se tedy pokusila navrhnout systém
rozvrhovani, planovani, fizeni a sledovani vyroby stifediska Sample shop tak, aby byl

rychle aplikovatelny, zdrojové nenaro¢ny a predevsim piinosny a funkéni.

Aby mohly byt tyto navrhy formulovany a nasledné realizovany, provedla jsem
pruizkum teoretickych poznatki odborné literatury a nasledné stézejni analyzu
fungovani stiediska se zamétfenim pravé na problematické prvky rozvrhovani a fizeni
vyroby. Bylo nutno opravdu detailné prozkoumat a podchytit v§echny drobnosti, které
meély ve vysledku fatalni vliv na uspokojovani zakaznickych pozadavki v oblasti

pozadovanych terminti dodani.

Sestavené navrhy byly v inoru tohoto roku prevedeny do praxe a dnesni fungovani
stiediska Sample shop jiz vyuziva jejich pfinostu. Podafilo se v aktualnich podminkach
zajistit lepsi prehlednost, informovanost a predavani priorit pracovnikiim vyroby tak, zZe
je vyroba schopna pruznéji na tyto zakaznické pozadavky reagovat a tim dosahovat

jejich vétsi spokojenosti.

Zadny systém neni dokonaly a to ani ten, ktery jsem navrhla a realizovala. Pro své
spravné fungovani vyzaduje vysokou miru zapojeni vSech pracovnikt stfediska, ktefi
jsou vsak zapojovani jiz od faze navrha, které s nimi byly konzultovany a jejich cenné
rady byly zohlediiovany tak, aby novy systém byl 1 jejich vytvorem a dosahlo se tak

jejich vétsi angazovanosti.

Bude-li rostouci trend vyvoje oddéleni i nadale pokracovat, bude nutné i na naSem

stfedisku pfistoupit k fizeni a rozvrhovani pomoci informacniho systému, avSak
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aktualné neni nikdo, kdo by dokéazal odpoveédét na otazku, jak by se toto dalo provést.

Ale jak se fika, vyvoj nezastavi§ a nam nezbyva nez doufat, ze pomize i nam...

87



Zdroje

(1]

(2]

(3]

(4]

(5]

[6]

(7]
(8]

[9]

[10]

[11]

ACTIVA. Helit Tranzit [online]. [cit. 2017-05-06]. Dostupny z:
http://obchod.activa.cz/produkt/helit-tranzit-prezentacni-odkladac-transparentni-
18021/

ANDERSON, George W. a Milan DANEK. Naucte se SAP za 24 hodin. 1. Vyd.
Brno: Computer Press, 2012, 432 s. ISBN 978-80-251-3685-0.

BAUER, Miroslav. Kaizen: cesta ke §tihlé a flexibilni firmé. 1. Vyd. Brno:
BizBooks, 2012, 193 s. ISBN 978-80-265-0029-2.

CERNY, Josef. MES Hydra — novy vyrobni informaéni systém na &eském trhu.
In: SystemOnLine [online]. 7-8/2009. [cit. 2017-05-03]. Dostupny z:
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/mes-hydra-novy-vyrobni-
informacni-system-na-ceskem-trhu.htm

GALA, Libor, POUR, Jan a Prokop TOMA. Podnikova informatika: pocitacové
aplikace v podnikové a mezipodnikové praxi, technologie informacnich systémii,
Fizeni a rozvoj podnikové informatiky. 1. Vyd. Praha: Grada Publishing, 2006,
482 s. ISBN 80-247-1278-4.

HALA, Antonin. Stihld vyroba elektronickych komponent. Brno 2009.
Diplomova prace. Vysoké uceni technické v Brn¢, Fakulta elektrotechniky a
komunikaénich technologii. 79 s. Vedouci diplomové prace Ing. Jifi Spinka.
Interni materialy spolec¢nosti

JONES, David. Production Execution with MES for Oracle Process
Manufacturing. In: Ictroi.net [online]. 31.srpna 2014. [cit. 2017-04-30].
Dostupny z: http://ictroi.net/production-execution-with-mes-for-oracle-process-
manufacturing/

JUROVA, Marie. Organizace pripravy vyroby. Vyd. 1. Bmo: CERM, 2009, 100
s. ISBN 978-80-214-3946-7.

JUROVA, Marie. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada
Publishing, 2016, 254 s. ISBN 978-80-247-5717-9.

JUROVA, Marie. Vyrobni procesy fizené logistikou. 1. Vyd. Bmo: BizBooks,
2013, 260 s. ISBN 978-80-265-0059-9.

88


http://obchod.activa.cz/produkt/helit-tranzit-prezentacni-odkladac-transparentni-
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/mes-hydra-novy-vyrobni-
http://Ictroi.net
http://ictroi.net/production-execution-with-mes-for-oracle-process-

[12]

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

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

KERBER, Bill. a Brian J. DRECKSHAGE. Lean supply chain management
essentials: a framework for materials managers. 1.Vyd. London: CRC Press.
2011, 258 s. ISBN 9781439840825.

KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 2. Vyd. Praha: C.H.
Beck, 2009, 137 s. ISBN 978-80-7400-119-2.

KOBLASA, FrantiSek. Rozvrhovdni vyroby [online]. [cit. 2017-05-06].
Dostupny zZ:
http://educom.tul.cz/educom/inovace/VSY _1I/VY_03_43_Rozvrhov%C3%A1n
%C3%AD%20v%C3%BDroby_VSYII_MZ_6.pdf

KOSTURIAK, J. — J. CHAL. Inovace vase konkurencni vyhoda. Brno:
Computer Press, 2008, 164s. ISBN 978-80-251-1020-7.

KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa
Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-86851-38-9.

LIKER, Jeffrey K. The Toyota way: 14 management principles from the world's
greatest manufacturer. New York: McGraw-Hill, 2004, 330 s. ISBN 978-0-07-
139231-0.

MANAGEMENTMANIA. FIFO (First In First Out) [online]. [cit. 2017-05-06].
Dostupny z: https://managementmania.com/cs/first-in-first-out

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Cesty k vys$si produktivité: Strategie
zaloZena na prumyslovém inzenyrstvi. 1.Vyd. Liberec: Institut primyslového
inzenyrstvi, 1996, 254 s. ISBN 80-902235-0-8.

MIKULASKOVA, Zuzana. Studie zavedeni linky do sériové vyroby a jeji
optimalizace. Brno: Vysoké uceni technické v Brné, Fakulta podnikatelska,
2015. 82 s. Vedouci bakalarské prace: prof. Ing Marie Jurova, CSc.
MUSILOVA, Jana. Vizualni management — §tihlé pracovisté. In: IPA Czech
[online]. 19. leden  2007. [cit. 2015-01-18] Dostupny  z:
http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/vizualni-management-stihle-pracoviste/
PRIDALOVA, Katefina. Navrh hry na metody primyslového inzenyrstvi

uzivané ve firmé IFE-CZ. Zlin 2010. Diplomovéa prace. Univerzita Tomase Bati

89


http://educom.tul.cz/educom/inovaceA%5eSY_II/VY_03_43_Rozvrhov%C3%25Aln
https://managementmania.com/cs/first-in-first-out
http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/vizualni-management-stihle-pracoviste/

[24]

[25]

[26]

[27]

[28]

[29]

[30]

[31]

[32]

[33]

[34]

ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky. 116 s. Vedouci prace doc. Ing.
David Tucek, Ph.D.

SAP. About SAP: company informations. [online]. [cit. 2017-05-05]. Dostupné
z: https://www.sap.com/corporate/en/company.html

SLACK, N., S. CHAMBERS a R. JOHNSTON. Operations management. 6.
Vyd. Harlow, England: Financial Times Prentice Hall, 2010, 686 s. ISBN 978-
0-273-73046-0.

SVETLIK, Vladimir. MES (Manufacturing Execution Systems): Informa&ni
systémy zaméfené na pfimou vyrobu. In: SystemOnLine [online]. 9/2001. [cit.

2017-05-03]. Dostupny z: https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/mes-

hydra-novy-vyrobni-informacni-system-na-ceskem-trhu.htm
SYNEK, Miroslav, Eva KISLINGEROVA a kol. Podnikovd ekonomika. 5. Vyd.
Praha: C. H. Beck, 2010, 445 s. ISBN 978-80-7400-336-3.

SULOVA, Dagmar. Metody pldnovani a #izeni vyroby v podnikovych
informacnich systémech a jejich uplatméni pri Fizeni vyrobniho procesu. Zlin,
2009. Disertacni prace. Univerzita Tomase Bati ve Zlin€. Vedouci prace Doc.
Ing. Petr Sodomka, Ph.D., MBA.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Integrované fizeni vyroby: od
operativniho rizeni vyroby k dodavatelskému retézci. 1. vyd. Praha: Grada, 2014,
366 s. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-4486-5.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby. 2.Vyd. Praha: Grada
publishing. 2000, 408 s. ISBN 80-7169-955-1

UCEN, Pavel. ZvySovdni vykonnosti firmy na bdzi potencialu zlepseni. 1.Vyd.
Praha: Grada Publishing, 2008, 192 s. ISBN 978-80-247-2472-0.

VEIDELEK, Jifi. Jak zlepsit vyrobni proces. 1. Vyd. Praha: Grada Publishing,
1998, 75 s. ISBN 80-7169-583-1.

VOLLMANN, T. a kol. Manufacturing Planning & Control Systems for Supoly
Chain Management. McGraw-Hill, 2005. ISBN: 978-0-07-144033-2.
WORTMANN, Johan C., D. R. MUNTSLAG a P. J. M. TIMMERMANS.
Customer-driven Manufacturing. 1. Vyd. Londyn: Chapman & Hall, 1997, 464
s. ISBN 978-94-009-0075-2.

90


https://www.sap.com/corporate/en/company.html
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/mes-

Seznam obrazku

Obrazek 1: Kolobéh vyrobnich faktorti (Zdroj: [14]) ..ccceeeeeiemieninniirecieiiecieciieiciens 13
Obrazek 2: Struktura operativniho fizeni vyroby (Zdroj: [10])..cccceeevevevviiiieniiniiniinnns 18
Obrazek 3: Priklady vizualizace na pracovisti (zdroj: [17]) cceeeevverieninniiniiiicnieiienne 25
Obrazek 4: PIytvani (Zdroj: [17]) «ceeeeeeereereieneeienteresteeeeiee et 28
Obrazek 5: : Hierarchie systémi ERP a MES v podniku (Zdroj: [8])...ccceevuevvevuivivinnnns 30

Obrazek 6: Schéma organizacni struktury vedeni stfediska Sample shop (Zdroj: Vlastni

ZPTACOVAINL) .t eiit ettt ettt e e ettt st saae et e s e sa s eaaeeaas e ns e e saaeeaaeeanssenseeesseeaseean 34
Obrazek 7: Ukazka pouzivanych konektorti (Zdroj: [7])...cceeveevereerererenenenineeieeenes 35
Obrazek 8: Typy kodovani a tcel pouziti Fakra konektort (Zdroj: [7]) ..ccccovevvvviivinnnnne 36

Obrazek 9: Ulozeni zadanek predanych do vyroby pro montaz (Zdroj: Vlastni

ZPTACOVAINL) vttt ettt et ettt st et st saae s sae et s sa s saaesaas s st e e eaaeeaaeenseeenseeesseeabeea 40
Obrazek 10:Ulozeni zadanek predanych na stfih (Zdroj: Vlastni zpracovani)............... 40

Obrazek 11:Prostor pro ukladani rozpracované vyroby (Zdroj: Vlastni zpracovani) .... 42

Obrazek 12:Z4danka (Zdroj: [7])...eeceereeerereeeeeeeeeeseessesssessess e ssese s ssesessssesesssssesesseses 46
Obrazek 13: Piiklad vykresu vyrabéného vzorku (Zdroj: [7]) «eeeveevvevveeveniieiiiniiiciiens 48
Obrazek 14: Schéma pozadavkt na konec kabelu (Zdroj: [7]) ..cccveeveverviiiiiieniiiienne 49
Obrazek 15: Kontrolni karta (Zdroj: [7]) .ceeeeeeeeeemieeieceeeiieeee e 50
Obrazek 16: Sledovaci Stitek na KLT (Zdroj: [7]) «oveeeeeereeemiemieeieeneeenie e 52
Obrazek 17: Sledovaci Stitek na tabule (Zdroj: Vlastni zpracovani) .........c.ccceeeeeveeennneens 67
Obrazek 18: zavésny poradac na kontrolni karty (Zdroj: [1]) «cceeevvevveviveveiieniiiniiiinens 68
Obrazek 19: Planovaci tabule pro montaz (Zdroj: Vlastni zpracovani) .........c..cccceeeeee 69
Obrazek 20: Vychystany material pro zadanku (Zdroj: Vlastni zpracovani) ................. 75

91



Obrazek 21: Oddéleni mista pro skladovani pouze nastiihanych a jiz rozpracovanych

vzorkd (Zdroj: V1astni ZpraCovANI).........ceeeerrererrereeieieeienieie st 77
Obrazek 22: Elektricky tester a detail tiskarny na kabely (Zdroj: Vlastni zpracovani).. 77

Obrazek 23: Prostor vybrany pro umisténi vizualizaCnich tabuli (Zdroj: Vlastni

ZPTACOVAIL ).ttt eiieenit e tee et ettt st sabe et e e saaesas s e s et s et aeeaaesaae s ensaeesaeeabesaassensaessae e 79

Obrazek 24: Nové zredukovana tabule pro 5S a informace (Zdroj: Vlastni zpracovani)

........................................................................................................................................ 79
Obrazek 25: Tvorba sledovacich stitka na tabule (Zdroj: Vlastni zpracovani).............. 80
Obrazek 26: Tabule pro montaz v praxi (Zdroj: Vlastni zpracovani)...........cceeeeeeeencne 81
Obrazek 27: Planovaci tabule v praxi (Zdroj: Vlastni zpracovani) ..........ccccceceevieneinnenne 82

92



Seznam tabulek

Tabulka 1: Ukoly a vyznam operativniho planovani vyroby (Zdroj: [31]) ..cevevereerenne. 17
Tabulka 2: Piehled vyrobnich dokumentt (Zdroj: Vlastni zpracovani)...........ccceceeuee.e. 52

Tabulka 3: Piehled objednanych vzorkid v zadance 13840 pro sledovani odeslanych

kust (Zdroj: V1astni ZPraCOVANL) .....ce.eeeererieeeienieniesire ettt st 73

Tabulka 4: Naklady na potiebny material (Zdroj: Vlastni zpracovani)...........cccceeueeunne. 85

93



Seznam priloh

Piiloha I: Standardni kroky montaze konektoru (Zdroj: Vlastni zpracovani)............... 95
Priloha II: Procesni diagram prubéhu zakazky (Zdroj: Vlastni zpracovani) ................ 96
Priloha III: Vynatek ze Sablon pro tvorbu kontrolnich karet (Zdroj: [7])....c.ccccevuennens 99

Priloha IV: Plan stiediska s vyznaCenymi misty ulozeni rozpracované vyroby a

zadanek na pocatku (Zdroj: Vlastni zpracovani) ..........ccceeevervuinicnienienienecie e 101

Priloha VI: Plan stiediska s nové definovanymi misty ulozeni rozpracované vyroby a

rozvrhovacimi tabulemi (Zdroj: Vlastni ZpraCovani) ........cccceevvevienieniininiciieineinenes 102

94



Priloha I: Standardni kroky montaze konektoru (Zdroj: Vlastni zpracovani)

1. krok - odizolovani kabelu dle specifikace

I

I

2. krok - krimp kontaktu
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Priloha II: Procesni diagram pribéhu zakazky (Zdroj: Vlastni zpracovani)










Priloha III: Vynatek ze Sablon pro tvorbu kontrolnich karet (Zdroj: [7])

F2 180°samice -1a 5 RTK031 F2 180°samice -1a -5 RG 174 F4 180°samice RG 58, RG 58LL
2,54/-0,2mm | A drétek 2,5+/-0,2mm A drétek 3,00 +/-0,25 [ A drétek
4,1+02/03 | B odizolovanf stinéni’ 4,1 02/03 B | odizolovani stinéni 4,89 +/ 025 | B | odizolovani stinéni A
9892193 | c | odizolovni plasr ey 980295 | C | odizolovéni plast '_[:ﬁ Foni 10,53 +/025 | C | odizolovani plédt ' [ fomens
0,81 +-0,03mm| vySka krimpu stfedového ;;I:Ei;?'5 0,72 +/-0,03 mm | vy&ka krimpu stfedového apikator 0,86 +/0,03mm | vj&ka krimpu stfedového apikator
0sazen] kontaktu 21518732 0sazen] kontakiu |._ +B |2151872-2 0sazen] kontaktu |$ B |2266738-2
41 +/-0,05mm hexkrimp ferrule 3,25 +/- 0,05 mm hexkrimp ferrule 5,41+0,1/-0,05 mm hexkrimp ferrule
-0,03-0,4 hloubka stfedového kontaktu 0,03 - 0,40 mm kontaktu kontaktu
F2 180°samec pouze -1 RTKO031 F2 180°samec pouze -1RG 174 F4 180°samec RG 58, RG 58LL
2,54/-0,2mm | A dratek 2,5+/-0,2mm A dratek 3004/-025( A dratek
430213 | B ad\zalava"m"stl'n‘e:m' I:P ﬁ'}‘;;{z‘ 4,3 02103 B ad\zolava"m"st\'n‘e:m' A & o 727 4035 | B od\zo\ova’pl"st\'rléwm'
9,8+0203 | C odizolovani plast’ apiikstor 9,8 10.2/0.3 C odizolovani plast’ e 14189701 13,16 +/-025 | C odizolovani plast’
0,81 +/-0,03mm|  vy3ka krimpu stfedového LC <R pretera2 0,72 +/-0,03 mm | V¥ka krimpu stfedového - ;f'ﬁ'ﬁ’;?'zz 0,85 +/-0,03mm | vySka krimpu stfedového

osazeni kontaktu osazeni kontaktu osazeni kontaktu
4,1 4/-0,05mm hexkrimp ferrule 3,25 +/- 0,05 mm hexkrimp ferrule 5.41+0,1/-0.05 mm hexkrimp ferrule
0,20 -0,57mm | Nloubka stredoveno kontakiu 0,20 - 0,57 mm Kontakiu kontaktu
F2 180°samec pouze -5 RTK031 F2 180°samec pouze -SRG 174 F2 90° RG 58, RG 58LL
2,5+/-0,2mm | A dratek 2,5+/-0,2mm A dratek 2,8 +0,2/-0,3mm| A dratek
450203 | B odizolovani stinéni T 4,5 02/93 B odizolovani stinéni P 4,4 .02:03 B odizolovani stinéni
10,0 20203 | C odizolovani plast’ 14189725 10,0 +02/0.3 [ odizolovani plast’ 1418370-5 9,8:0.2/0.3 C odizolovani plast’
— — — apliktor — — = s plicstor — - = - kontekt
0,81 0,03mm| vyZka krimpu stFedového EEEE] 0,72 +/-0,03 mm | vySka krimpu stfedového 2151972.2 0,85 +/-0,03mm | vy&ka krimpu stfedového 21418471
osazeni kontaktu osazeni kontaktu osazeni kontaktu 722?;2;5
2,1 +/-0,05mm hexkrimp ferrule 3,25 +/- 0,05 mm hexkrimp Terrule 5,41+0,1/-0,05 mm| hexkrimp ferrule
0,20 -0,57mm | hloubka stfedového kontaktu 0,20 - 0,57 mm kontaktu kontaktu
F2 90° RTK031 F2 90°
2.5+0,2/-03mm | A dratek 2,8 +0,2/-0,3mm | A dratek
53 w202 | B odizolovéni stinéni’ ontal 5,3 +02/03 B odizolovani stinéni kontskt
9,8:02/03 | C odizolovani plast’ 1416350-1/5 9,8+0,2/-0,3 C odizolovani plast’ iTiagess
,8:0.2 /-0, B ini plas aplikitor ,8+0,2/-0, - ini plas splicéior
0,91 +/0,03mm| vyska krimpu stfedového [2151974-2 0,71 +/-0,03 mm | vyska krimpu stfedového |2151572-2

osazeni kontaktu osazeni kontaktu
3,9+ 0,1 mm hexkrimp ferrule MPL 3,25 +/- 0,05 mm hexkrimp ferrule

4,52 £0,05 mm hexkrimp ferrule MPL




Priloha IV: Formular systémové zakazky pro vyrobu vzorkl na stfedisku Sample shop

- D-ZRAD (Zdroj: [7])

Production Order Date printed: 16-05-2017 r“n 4
3 ) L .«
ZRAD - R&D Order - NO MATERIAL number lllnnlllllnﬂﬂmliﬁiﬁ' i,
200215398771 Order 200215398771 R o

PN/Rev: [/ Total Quant: 180 PC

Start Date: 16-05-2017

111411 Pinish Date: 16-05-2017

Plant: 0937 - CZ Kurim Plant Drawing-Nr/Rev: /
Pkg Unit Qty: 0 Pack Unit Type:
Shipper Qty: 0 Shipper Type:
Prod-Scheduler : DOl-Sample Shop Iﬂlﬂﬂmmnmmﬂnulﬂﬂ
Customer-PN/Rev: / Conf No. 2093419874
Customer Name:

|00 1w

Batch:
OpAc Work Center Start Date End Date Qty Unit
0010 D-ZRAD 16.05.2017 16.05.2017 180 PC

Rate/h Cycle-time  Pieces per Unit
erator/Work Center in %




Priloha IV: Plan stfediska s vyznaCenymi misty uloZeni rozpracované vyroby

a zadanek na pocatku (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Priloha VI: Plan stfediska s nové definovanymi misty ulozeni rozpracované vyroby

a rozvrhovacimi tabulemi (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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