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ABSTRAKT

Téma bakal&ské prace je zakheno na popis vyvoje a funkce planovaciho softwasem
jeho zavedeni do praxe ve figeniPWO Unitools CZ a.s. PoZzadavek na vyvoj vlastniho
software vznikl na zakladspecifickych logistickych pééb PWO Unitools CZ a.s. s cilem
vyieSit problém aktualnosti fronty prace. Cely vyvdlVJe feSen bez optimalizaich
vypoiti. Klade se @iraz na stanoveni pevnych pravidel pro zadavanidavka do strojni

vyroby.

Teoreticka ¢ast se bude zabyvat vSeobecnymi pravidly platnynoi ifizeni jakékoliv
vyroby. V analytickécasti je rozebrandizeni vyroby ped a po zavedeni SW. Prakticka
castieSi implementaci SW do strojni vyroby a v&avje zhodnocena efektivita zavedeni
SW.

Kli¢ova slova: vyrobaizeni vyroby, planovani vyroby, technologickdppava vyroby

ABSTRACT

The subject of the bachelor thesis is focused erd#scription of the development and the
function of planning software and its implementatioto the process in PWO Unitools CZ
a.s. The requirement for the developing of plansafjware was established on particular
logistical needs of PWO Unitools CZ a.s. The taamfetew planning software is to work

out the currentness of work shop schedule. Thettre of planning software development
is focused on optimization without computationplits emphasis on operating rules for

work shop and cooperating departments.

The theoretic part will be pursued in general rudegplicable for every production. The
analytical part will be engaged in controlling ebguction in PWO Unitools CZ a.s. before
and after SW Plan. The practical part will be pedsun implementation software in

engineering production. In the end the effectiatysW Plan will be evaluated.

Keywords: production, controlling of production, oduction scheduling, technologic

preparing of production.
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UvoD

Trh automobilového @myslu je charakterizovan vysokym narokem nagépintermiri
dodavek nejen lisovacich nastrpjale i samotnych vylisk Dale pak nevyrovnanosti
objemu prace ¢asové ose, coZ znamena narazovost novych zakézekslosti na pétu
novych tym aut. DalSim charakteristickym znakem lisovacichtmgi pro automobilovy

pramysl je kusova vyroba&thto nastraj.

Planovani atizeni vyroby pai mezi discipliny, které rozvoj inforniaich technologii
ovlivnil zasadnim zfisobem. Bed vstupem poitact do komeéni sféry slouzili pro
planovaci dely pouze papirové podklady uchovavané v mapachnarg&ch, fipadré
kartotéeky s moznosti takzvaprehlednéhdazeni. Od toho se odvijel i charakter vyroby —
byl prevazri opakovany a kazda zma ve vyrobnim pldnu musela byt avizovana dlouho

dopredu, aby ji bylo mozné papirdrvladnout a upravit vyrobni dokumentaci

Hardwarova a softwarova (dale jen SW) podpdiaipeni vyroby je v dnesni dsélvelkée
konkurence naprosto nezbytna a to k udrZeni tengrastn poZzadavk na flexibilitu
vyroby. VSeobeaoh se klade draz na zkraceni terminvyroby jednotlivych zakazek, a
proto je nutné hledat apoby, jak toho dosahnout s minimalnimi naklady. IPadého
nazoru je nejvyssi potencial Uspafgsu ve vyrob v informanim systému firmy, ktery
musi byt pesr¢ nalagny jejim potebam. Déle pak precizni technickéippaw vyroby
(dale jen TPV). Pokud budeme mit z&ny skir vSech nutnych informaci vyréteho dilu
pro zapldnovani vasové ose, minimalizujeme tim naslednou operativistiedniho
fidiciho ¢lanku firmy, coZz sebou nese zkraceni prdsiegdnotlivych vyrobnich zé&zeni

zpisobenych obstaravanim aktualnich dat.

V dnesni dob se ¢tSina velkych strojirenskych firem snaZzi ubirattoesAPS systéiin
(advanced planning and scheduling — pokéoplanovani, soubor nastidnetodologie
planovani do omezenych kapacit — optimalidavypaity k 100% vytiZzenosti vyrobnich

pracovi¥). Podle mého nazoru neni optimalizace vzdy nuledzde nutno velmi citlé/
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posoudit vSechny vlivy na danou vyrobu, a zhodnetali zavedenim APS systém

nenaroste s tim souvisejici administrativa do nsitelaych roznara.
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1 FIREMNI LOGISTIKA

Firemni logistika je disciplina, ktera se zabyvéstémovym ieSenim, koordinaci a
synchronizacirettzci hmotnych a nehmotnych operaci, vznikajici jakKsledek dlby

prace, spojenych s vyrobou a¢bbm utité finalni produkce. Je zaffena na uspokojeni
potreb zakaznika jako na kammgy efekt, kterého se snazi dosahnout s costijpruznosti

a hospodarnosti. [1]

Logistika se da definovat jaktizeni materialového, informiaiho i finartniho toku s
ohledem na §asné spléni pozadavk finalniho zakaznika a s ohledem na nutnou tvorbu
zisku v celém toku materialu.fiPpinéni poteb finalniho zékaznika napomaha jig p
vyvoji vyrobku, vykEru vhodného dodavatele, odpovidajicimisgbem tizeni vlastni
realizace pdtby zakaznika {p vyrob¢ vyrobku), vhodnym femisénim pozadovaného
vyrobku k zdkaznikovi a v neposledtiadct i zajiseni likvidace morald i fyzicky

zastaralého vyrobku. [2]

Firemni logistiku lze na@dit nad vSechny&ke v podniku a to zitvodu nutnostitizeni

pohybu toku veskerych nalezitosti podilejici sddtau firmy.

Logistika sphuje vSechny fedpoklady pro to, aby se mohla stat nedilnouc&sti

vytvareni strategie podniku a strategického planovacibogsu.

1.1 Vyroba a Fizeni vyroby

Vyroba slouzi k transformaci vyrobnich fakiana hmotné i nehmotné statky odpovidajici
trzni poptavce. Cilertizeni vyroby je efektivé vyuzit vSechny vyrobni zdroje. Vyroba je
spojena s vystupem, kteryiiteme chapat jako kotmy vyrobek. Dany vystup vznika tim,
Ze vstup (materidl nezbytny pro vyrobu) se podmkthanickému procesuiimémz je
docileno pozadovaného vystupu. Aby dany mecharpckges mohl prathnout, je nutno
vyuzit lidskych zdraj (pracovni sily) k jehdizeni a podnikovych prastdka (prostory,

inZenyrské s& stroje, nastroje, hardware, software).
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Transformaéni vyrobni

zdroje

Zékaznici, informace,
material

VYROBNI ) ZBOZi
VSTUPY VYSTUPY

PROCES SLUZBY

Transformujici vyrobni

zdroje

Software, strojni Zdzeni,
personal

Obr. 1. Schéma transforirého procesu. [4]

1.2 Vyrobni systém

Je to takové strukturrilenéni organizace podniku, aby mohlo dojit k realizagioby za
podminek organizaiho ¢lenéni odpovidajici charakteru slozitosti vyroby protiufako

cilové orientace podniku.
Vyrobni systémy dime dle:
plynulosti vyroby:

* Kontinualni druh vyroby

» Diskontinudlni druh vyroby

Zvolené technologie vyroby:

* Pro chemickou vyrobu
* Pro mechanickou vyrobu

» Biologickou vyrobu (potravin&tvi, zenddélstvi....)
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sériovosti vyroby:

» Kusova vyroba

* Malosériova vyroba

e Stredre sériova vyroba
* Velkosériova vyroba

e Hromadna vyroba

1.3 Rizeni vyroby

Samotny pednét ftizeni vyroby pedstavuje v§et pojnu, informaci a nastrgj
zpracovavaijici informace do toho stavu, aby moltydbedany jako zadani pro fyzickou
cast vyroby. Déle zprostdkovava zgnou vazbu pomoci inforndaiho sytému a to tak,
aby mohli proBhnout aplikace srovnavajici skat®st s pldnem a vyvolat pogn

k ptisluSnym rozhodnutim korigujicigseh vyroby.

Rizeni prib&hu vyroby

Z mnoha pohledl predstavujeiizeni pfibchu vyroby integrujici prvekiady poznati
z raznych \deckych disciplin. Jde zejména o systémové inzernyrpersonalistiku a
ekonomiku prace, informatiku, opém vyzkum, statistiku, eventuanmatematiku,

sociologii, psychologii a do jisté miry o pravoylenu apod. [3]

Cil ¥izeni vyroby

Pfi stanovovani orientace na spaig cil fizeni vyroby, je nutno vzit v potaz stupe
hierarchie podnikového managementu, odbornou &hysp fidicich a vykonavajicich
pracovniki. Cilem ftizeni vyroby je selekcéidicich informaci vydanych vrcholovym
managementem podniku, ¥ipad vhodnosti jejich delegace n&iglusné arova tizeni,
zajistit jejich realizaci.

V ramci stanovovani ciléizeni vyroby je nutno vzit v potaz nendépodstlané faktory

tykajici se osobnichipdpoklad podizenych pracovnik
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Pokud je vyvolany podit nového cilgizeni vyroby delegovan na vykonné pracovniky, je
nutno pgitat s individualnimi odezvami a to nejen vykonnymtacovnik. Na z&éatku
fetzce posloupnosti delegace jednotlivgahnosti vedoucich ke spél@ému cilu, vedouci
pracovnik k danému rozhodnuti zaujme stanoviskaviedhé jeho ustalenym nézorem,
piedstavou, zkuSenostmi, pogpac osobnimi zajmy a ptgbami. Tyto skut@osti
se potom do jisté miry promitnou do pracovnikidgeu pro potizené pracovniky. Pokud
je pracovni pikaz rozhodovatele delegovan na dalglici pracovniky, mize zde ogt
pusobit vliv osobnich zajfhy nazofi,, predsudk. Takze konény vysledek zadavatele
procesu se f¥e odchylovat od jvodniho zadani, coz sebou nese velmi slozité
vyhodnocovani zginé vazby vysledku vzhledem kyodnimu zadani a nésledna
koordinace procesu k dosazerivpdniho zamru. Proto je rovéZ nutné hledat iciny

ovlivaujici vysledek na vSech mistech, kdeijedpoklad uplatovani osobnich zajim

1.4 Organizace vyroby

Organizace vyroby jako pojem Uzce souvisejitizenim vyroby, usp@adava jednotlivé
Cinitele vyroby — pedevSim pracovniky, stroje, izzeni, suroviny a material i informace

v jeden celistvy systém a tkidasovou, ¥cnou a prostorovou strukturu vyrobniho procesu.

1.5 Hierarchie Fizeni vyroby

Ukoly managementu vyroby jsou natolik komplexnioaséahlé, ze musi byeSenyradou

funkénich zandteni. HierarchickéeSeni se projevuje:

« V Clereni planovaciho systému do&ih subsystéfv ramci vertikalni struktury
fizeni, ktera pedpoklada negetrzitou vzdjemnou (oboustrannou) komunikaci mezi
nadizenymi a potizenymi stupni.

» V pravu nadizenych stupi poskytovat v rdmci svych rozhodnuti zakladni
ukazatele a mantinely rozhodovaciho prostoruigedym stupam.

~ v s

» V zavislosti Uspchu vySSich stup na splgni akok stupni nizSimi. [3]
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Obecrt Ize pojmout nutnost hierarchiezeni vyroby tak, Ze stupnirovre tfizeni se di

dle casové vzdalenosti planovaciho horizontu.

Vrcholové
Fizeni

strategie
Koncepce

Stiedni Urovai Fizeni

Technicko-organizmi . CO A JAK?
taktika

postup

Pracovni, kontrolni Nejniz3i Grovai Fizeni

a zkuebni postupy operativa

Obr. 2. Hierarchigizeni vyroby [3]

Strategierizeni vyroby — vrcholovérizeni

Strategickétizeni vyroby je v prvé&ad dano uéenim zakladnich fiedpoklad zaji&ujici

fungovani firmy. Strategie se zabyvaji dlouhodob¥ymiizonty vyvoje podniku s ohledem

na dynaminost, gizpisobivost a aktualnost z#&ni. Tykd se zadani zakladni palety

vyrobki a sluzeb v oboru, ve kterém chce firma podnikapastupné zgesiovani

vychoziho zadani a s dostatgm predstihem a dlouhodobou znalostifebttrhu. Dale pak

udava snr vyvoje i v jinych oblastech jakou je personakati socialni zazemi, mzdova

politika, zdroje atd.

Strategickéiizeni vyroby pracuje s agregovanymi daty (zéndétinformace o daném

produktu), které slouzi pro niz$idici stup® jako ukol, ktery v dezagregované farm

slouzi k docileni, zajighi hledanych vetin.
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Taktické Fizeni vyroby — sfedni Urovei Fizeni

Taktické fizeni vyroby zajifuje uskuténeni strategii. Kritéria pro realizaci strategii jsou
blizSi konkrétnim podminkdm vyrobniho Useku a njgi znanou dezagregovanou

podobu.
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Jedna se o nasledujici druhy rozhodnuti:

* vyrobek — zg@gsob vyrobni politiky,
» zpasobtizeni projektu vyréneho systému,

* zpasob organizace vyroby.

Operativni Fizeni vyroby — nejnizsi Urova Fizeni

Operativnitizeni vyroby je nejnizSintidicim stupsim a vyzndéuje se velmi kratkym
horizontem planovéani. VyZzaduje co nejkomplgghinformace o realizovaném projektu,
v dezagregované podab S ohledem na polohu v pyramiidizeni se jedna hlagn
vykonavaci ¢lanek fizeného procesu. Pro spravnéinnost vykonavajicihotlanku je

nutnost zajigni aktualnosti dat.
S ohledem na typ a druhtggavanych informaci éeme pro operativhi management
vytycit tyto pozadavky:

« Rizeni pfib&hu vyroby

» Operativni planovani vyroby

» Operativni evidence vyroby

» Aktualizace dat ve vyrab- znenovétizeni

Operativni management reprezentigelu GUzce souvisejicich a navazujicich rozhodnuti

vedoucich k vykonnyndinnostem.

1.6 Planovani vyroby
Z&kladni charakteristiku planovani Ize definovatledovr.

Je to pedevsSim aktivni fipravenost vSech dastnilki planovaciho afidiciho procesu
vytvéret tvircim zpisobem budoucnost firmy. S tim souvisi ochota plahogalisticky a

bez zbyténych jisticich polsStd. Konené je to gipravenost planovat stale iga za
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chodu, zptny pohled uplatovat pouze $ odchylkach skuténosti od planu. Vlastni

pribeh planovani musi byt zabeze® kontrolnim systémem. [3]

1.6.1 Strategické planovani vyroby

Jednd se o souhrn Ukowedoucich ke krakm, které zohlesuji volné vyrobni kapacity
spole&nosti vzhledem k naplanovanému obratu vyroby ekaromStrategické planovani
vyroby se tyka ucelenych projéktak, aby se jejich posloupnost figtila, a probiha ied

tim, nez je projekt firmou realizovan.

1.6.2 Taktické planovani vyroby

Probiha v do& kdy je rozhodnuto o vyrobni realizaci daného gkbj. A to tak, Ze jsou
kapacity bilancovany s ohledem na ké&mg termin projektu. Je to souhrn ofesti a
rozhodnuti gednim managementem zohiegici vrejSi vlivy pusobici na realizaci

projektu vedouci k dodrZzeni podminek stanovenydavzatelem.

1.6.3 Operativni planovani vyroby

Probih& v do& kdy projekt probiha vyrobou. Je zahrnuto do rgjniirovi hierarchie

planovani a obvykle se sklada s rozhodujicich owykch¢innosti:

e Operativni plan zohledjici vliv vnéjSich podminek a poruch
» Operativni plan zohledjici vliv zmen

» Operativni evidence vyroby

» Operativni evidence dochazky

» Specifikace vyrobniho postupu

e Zadani sledu prové&dych operaci

» Kontrola pibéhu daného planu
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Operativni plan fedstavuje zakladni nastroj operativnino managemeidld vyplyva
z predchoziho, operativni plan je soustavou konkrétmpidmi, a to ze ifi nasledujicich
hledisek:

» Integrace vazeb jednotlivych oblastieni, které se zasatipodileji na tvorb
planu, jenZesSi optimalni vyuziti zdrdjv daném obdobiiprespektovani
pozadavk trhu, efektivnosti vyroby a zaji&ti potebné kvality.

» ZajiStnost vSecltinnosti, které se podilejijno na vyrobnim procesu, poma
jeho gipraw, zajis€ni materialem, zaji8hi pomocnych a obsluzny¢mnosti.

* Proces nefetrzitého upesiovani operativnich pldnz pohledu ¥cného ¢asového

a prostorového. [3]

1.6.4 Operativni evidence vyroby

Je to nastroj pro kontrolu pini planu vyroby. Provadi se obvykle porovnavacim
zpisobem pvodniho zadani se skdtesti a slouzi k ndpravnym opatim naleznutych

odchylek.

Z davodu nutnosti fehledu je nutny informai systém postihujici danou problematiku
tak, aby bylo umozmo sledovani vyvoje vyroby v dédlsamotného procesu. Operativni

evidenci vyroby je moZno uskutgvat femi tiznymi systémy:

e Systém plivodek
e Systém pracovnich lisik

e Systém vyrobnich vykdiz

V modernim zpsobutizeni vyroby je vyroba evidovana kombinaciyindek vyrakného
artiklu a vyrobnich vykar Privodka je nositelem informace o vyrobku, pomoci éter

v informanim systému je zaloZzen vyrobni vykaz pro danouzialo
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1.7 Zménovérizeni

Zmenové fizeni je firemni proces, v ramci kterého jsou nklad internich firemnich
pravidel provadny Upravy daného vyrobku. Zmové a odchylkové&izeni gedstavuje
zmeény v konstrukni a technologické dokumentaci, &my vykonové a materialové, zmy
v organizaci pracovniho procesu. VeSkeré zvraiyzeni misobi na pibéh vyrobniho
procesu rusi¥ a proto je nutno zohl@dvat jejich rentabilitu, p&tat s jejich pesnou
organizaci, préez musi byt zajigha odpo¥dnost @i navrhovani a schvalovani Zma
soutasre dislednost v jejich dokumentaci a realizaci. &sii zngnovehotizeni je nejen

uréeni vinika, ale také vysledovani ekonomickych dopadvrhovanych zgm. [5]

ZMENOVE RIZENI

Schvalovactizeni Dokumentace

Realizace

schvalovaciho | N
zmény

Pripominky

fizen

\ 4
Ekonomické

vyhodnoceni zriny

Obr. 3. Zakladni etapy zZimovéhotizeni. [6]

Pokud hovéime o znénovémtizeni, musime jednozé@ od sebe odlisit zémovérizeni a
odchylkovétizeni, které mizeme roviz ozndit jako neshody. Zgnovétizeni mizeme
ozna&it jako dodaténé Upravy na jiz vyraimém dile, coz zjsobuje zminy v organizaci
prace a planovani. Impulzétginou vychazi od zakaznika, ktery se #fl@hu procesu
projektu rozhodne k akcim, kter&imo ovlivni samotnou fyzickou vyrobu projektu na

jakékoliv arovni rozpracovanosti.ri€éina vzniku odchylkovéhdgizeni (neshod) j€asto
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v

internim procesem tak, aby v Zéw projektu bylo moZzno dany jev vyhodnotit a prdvés
piisluSna opdeni minimalizujici tento jev. V obouripadech jakykoliv zasah do planu
pusobi rusi¥¢ na pfibéh vyrobniho procesu, ktery je vdzan terminyazatiu navazujicich
operaci. Proto je nutnéfiplizet zejména u zém Kk jejich rentabilié. Dale je nutné
posuzovat terminovou naléhavost realizace&rzm ohledem na jiné projekty a tak, aby
koneny dopad pofipad neovlivnil terminy jinych projeki anebo byly provedeny

opateni k minimalizaci terminovych skliiz

Zmeény vyvolavajici zminové tizeni jsou i#iznorodého charakteru. LiSi se rozsahem,
pricinou, vyslednym efektem atd. Zchto divoda je piistup K jejich tidéni a rozliSovani

siln¢ individualni a obvykle ki k feSeni je dan podnikovou orientaci vyroby.

1.8 Standardizace

Standardizaci jei¢ba v SirSim slova smyslu chapat jako k dynamitiblipejici, ale
systematicky proces vyhu, sjednocovani acélné stabilizace jednotlivych variatéSeni,
postup, vstupnich prvik a jejich kombinaci, jakoZz i vystupnich piyk¢innosti a

informaci v procestizeni firmy nebo v jeho diich ¢astech. [3]

Cilem standardizace je zjednoduSeni prace jedgolisianka organizace a to &itelnosti
pravidelrt se opakujicich informaci = jednozmnast vyznamu, sniZzovani nahodilosti,
rozmanitosti. Smyslem standardizace je pravidaa opakujicim jeum dat jednotnou
formu vyznamu, coZ sebou nese zjednoduSeni komemikarychleni jednotlivych

vyrobnich fazi a samotném zéw snizeni celkovych naklad pehlednosti procesu.

Vysledkem standardizaiho procesu jsou normy, jezudeme chapat jako vyslednou

formulaci standardizaiho procesu.

1.8.1 Normativy

Pomoci normatifr zaji¥ujeme jednotny tvar informaci gebnych pro samostatnou

¢innosttizeného vyrobniho procesu.
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Na druhou stranu musi byt tyto normativy vyimoa tak, aby respektovaly co nejlepsi

vyuZziti stavajicich podminek z# hize uvedenych podminek:

Funkce planovaci zde jsou normativy zakladem postupné konkretizace
operativnich plai z prostorového ¢asového hledisk&imz umouji
optimalizovat i jeho ¥cny piibeh. Zajig'uji efektivni tvorbu planu, vyuziti
planovanych kapacit ¥aeni i pracovnil, nejkratsi materialovy tok z hlediska
stavajicich podminek, navaznost vyroby jednotliviasti, vazbu mezi
operativnimi plany vyroby jednotlivych vyrobniclogek apod.

Funkce stimula‘ni — kazdy normativ na zakladlotasré dosazené Urowje
souwasre pobidkou pro vytvieni novych podminek organizace vyroby acseu
slouzi k gekonavani stavajicich normativStimulani tlohu ma i z hlediska
uréovani vyrobnich ukal pro organizéni jednotky ve vyrobi pro jednotlivce.
Funkce kontrolni— znamena vyuzivani normalieperativnihdizeni vyroby
jednak pro zajigovani okamzitého stavu vigehu vyrobniho procesu, jednak pro
vytvareni systému operativni evidence vyroby a pomoatnésné kontroly ptmi

ukoli ve vyrobnim procesu. [3]

ProtoZe jednotlivé normativy ve vSech vySe uvedengépadech mohou byt vyuzZivany

k fizeni vyroby, nizeme mluvit dunkci koordinani.

Normalie

Produkt dodavatelské firmy wedpgipraveném nebo hotovém stavure®dipravené

normalie jsou strogobratény dle poZzadavk Hotové se jiz neobr&f.

1.9 Technicka priprava vyroby

SlouZi k zaji&ni technické podpory vyroby. Jejintalem je na zaklad dostupnych

technologii v podniku stanovit technické a ekondwicefektivni a Gelné reSeni

zohlediujici poznatky wdy a vyzkumu novych tendr Vysledkem je technicka

dokumentace obsahujici souhrn informaci, kterézslkisamotné realizaci produktu a jeho



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 23

identifikace, kde se zohledji vSechny skutaosti tykajici se zknoveho a odchylkového

fizeni.

Sklada se zdkolika skupin:

» Technologickéa faze — éuje posloupnost technologickych operaci (praadvis
zaji¥ujici vyrobitelnost a vedoucich k realizaci vyrobku

* Pcitatova podpora CNC program- uuje nejvhodejsi obrakici strategie pro
dany vyrobek zajidijic predepsané jakosti finalniho produktu.

» Vyrobni kooperace — dofalijici ¢lanek taktického a operativnilizeni vyroby,

slouzi k bilancovani kapacit vyroby.

1.10 Systémy planovani vyroby

Planovaci systémy vyroby lze povazovat za komplesoibor nastrdj oper&niho
managementu vyroby. Tento relatlveamostatny systém sdruZujgkalik nastrofi, které
mohou ovliviovat i ¢innost jinych oddleni a bez &z je tén&t nemozné efektivh vést

fizeni vyroby.

Jednou z cest snizovani nakiadyroby a zvySovani jeji produkce za n@mych
personalnich kapacit je planovaci software sdrazujformace nezbythnutné k sestaveni

fronty prace pro jednotlivé pracowst

VétSina planovacich softwarse ve svém jadru odvolava podle jeho &@mi na

nasledujici systémizeni vyroby:

* APS (advanced planning and scheduling) — pél&lanovani, soubor
nastrofi/metodologie planovani do omezenych kapacit

e JIT — (just in time) metod&zeni vyroby

* Kanban — metod#izeni vyroby

* MES (manufacturing execution system) — systéimgni vyroby

*  MRP (Material Requirement Planning) — planovanieriatovych pozadawk

e OPT (Optimized Production Technology) — systéreni Uzkych mist



UTB ve Zling, Fakulta technologick& 24

1.10.1 Systém APS

Jedna se o planovani dle nejoptim@iho phbéhu, tak aby zajistil co nejkratias
vyrabiného dilu ve vyrob a pi tom do plnych kapacit vytizil vSechny pracovist
Zohlediuje strojni park, technologii vyroby (dle techndldgch postug), technologické
kalkulace normohodin,ipdoper&ni a pooperéni ¢asy dle charakteru vyroby dilu, i

kusi davky.

Systém je velmi natmy na administrativu, tzn., jakakoliv chyba v sledaddvanych
hodnot zjisobuje zastaveni vypt. Systém je velmi citlivy na zény, které zjsobuji

zpozdni aktuélnosti vypétu, tzn., systém se musi cely znovepxitat.

1.10.2JIT

Just in Time je metodou, ktetaSi dodavatelsko-odtatelské vztahy (zejména u rezimu
dodavek) tak, aby na strarodkeratele nevznikaly prakticky Zadné zasoby a tudiz an
naklady spojené se skladovaninii Eplatiovani filozofie JIT jsou vyrobky produkovany,
dopravovany i skladovany pouze tehdy, kdyz to zalkavyZaduje, a to v ptebné kvalig,

nezbytném mnoZzstvi a v nejp@gdpiipustnéntase. [7]

Systém JIT se da chapat dvojimigpbem. Jednim z nich je vytemim takovych vazeb
mezi dodavatelem a od&ffatelem, aby odivateli nevznikaly Zadné skladové zasobiyn
tuto polozku bere dodavatel na sebderieésed princip sp@iva vtom, Ze odiratel
informuje v danycltasovych jednotkach dodavatele o materialovychepdich. Dodavatel
potom pruzg reaguje na poptavku. Vyhodou tohoto systému jemdlizace skladovych
zasob odbratele a jistota prace pro dodavatele. Druhym puojgt pouZiti systému v ramci
firmy mezi samostatnymi filidlkami, jednotlivymi wgbnimi oddlenimi nebo pimo ve
vyrobé. Jedna se o minimalizovaniigané hodnoty vyrobky z&ginéné prostoji ve vyrobd

a Spatnou organizaci vyroby.
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1.10.3 Kanban

Je to japonsky systém zavedeny firmou Toyota azvigasmban znamena Stitek, karta.

K nejpodstatyjSim prvikim fizeni nalezi:

e Samdgidici regul&ni okruh mezi vyrafjicim a odebirajicim mistem.

» Princip ,vzit si* pro nasledujici spi@bitelsky stupi namisto vSeobecného
principu ,piines”.

* Flexibilni nasazeni lidi i prostdk.

» Preneseni kratkodobydidicich funkci na provagici pracovniky.

» Pouziti karty KANBAN jako nosie informaci. [3]

Cilem systému je pohotévreagovat na pozadavky jednotlivych pracovnich tisek
Gcelem co nejetSiho sniZzeni obratoveho kapitalu. S nasazenintadystému se @ita ve
velkosériové az hromadné vykobJeho pouzZiti je problematické v menSich nez
velkosériovych vyrob. U proudovych velkosériovychyrob je idealni kombinace
s decentralizovanym systémem KANBAN s centralnifrenim ges gislusné ridici

Stupre.

Princip c¢innosti systému si lze tpdstavit nasledown v moment, kdy odebirajici
pracovis¢ zaregistruje, Ze ipdem stanovena zasoba &mti dosahuje minimalni
stanovené vySe zésoby, zahlasi dodavatelskémuwigtageho potebu prosiednictvim
karty KANBAN. Dodavatelské pracoviSsmusi poZzadovanou s@ast dodat v objednaném
mnozstvi atase. Vyhodou tohoto apobufiizeni jetizeni dle aktualni ptgby a aktudlni

zasoby.

1.10.4 MES

MES (manufacturing execution system), obvykle bfdié charakteru vyroby) zastaraly jiZ
po rekolika hodinach vyroby (prostoje stfgjzmetky, nemocenska, ...fasto byvaji

potize i s volbou optimalniho rozvrzeni vyroby n#emativnich strojich. Osoby
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odpowdné za vyrobu jsou proto nuceny udrzovat si ,openét plan nagiklad ve forng

Excel tabulek.

1.10.5 MRP

MRP (Material Requirement Planning) neboli ,planovamaterialovych pozZadaik
usnadiuje planovani peeb, zasob a kontrolu nakkadnakupu na zaklad kvalitni
pocitatové podpory. Tato metoda je manazery vyuzivamia kpmbinovani velkého
mnozstvi vzajem® propojenych rozhodnuti, ktera se vztahuji k obge@mi, rozvrhovani,
manipulovani a vyuziti zasob jednotlivych poloZekowin, material, vyrobki, sowasti
atd., jez jsou nezbytnymi prvky finalniho produktBrincip metody tkvi v hledani

rovnovahy mezi pdebou a zasobou tak, aby velikost zasob mohla hyinmaini. [7] [8]

Je to systém podrobrse zabyvajici kontrolou materidlového toku s vazha vyrobu a
odbyt. Posléze systém vyhodnocuje jednotlivé vyraakazky, které jsou poditem pro
vypocet poteby kusi a materialu dle kusovniku a norem $pby. Na zaklag vysledku
spoteby jsou stanovené geby, coz zajifuje materialové vazby mezi nakupem a

odbérem.

1.10.6 OPT

Systémiizeni Uzkych mist analyzuje produkci jednotlivyalaqovi§’ v sledu za sebou dle
technologického postupu. Na zakiadysledki stanovy Uzké misto — pracowstkteré
zpiasobuje nedostataé zasobovani nasledujicich pracévigento systém vede k lepSimu

vyuZziti vSech vyrobnich ¥&eni a sniZzeni stavu pracowvinik

Z&kladni principy OPT lze shrnout do deseti pravide

1. vyrobni tok nevyvazuje kapacity.

2. stupei uziti jedné vykonné jednotky, kterd riegstavuje uzké misto, nebude
uréovan jeji vlastni schopnosti vykonu, ale pomocégikranice v okolnim
systému.

3. pohotovost a uziti kapacityiznych z@izeni nemaji stejny vyznam.
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4. jedna hodina kapacity neboipgzné doby ztracena na jednom Gzkém &nist
znamena ztratu hodiny pro cely systém.

jedna hodina ziskana na stanovisti, které nenimakystem, je bezvyznamna.
Uzka mista wuji jak prabéh, tak zasobu.

transportni davka by nefa byt identicka s vyrobni davkou.

vyrobni davka by @la byt pohybliva a nikoliv fixni.

© © N o o

kdyZ jsou plany sestaveny, musi byt vSechiegdpoklady sotasre piezkouseny.
PribéZné doby jsou vysledkem planu a nemohou bgtiem ukeny.

10. Suma jednotlivych optim neni rovna celkovému optifidyi
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. PRAKTICKA CAST
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2 PREDSTAVENI SPLECNOSTI PWO UNITOOLS CZA.S.

Spolenost Unitools byla zalozena vroce 1991 pracovriiyalé zbrojovky Vsetin.
Piavodni zangieni byl vyvoj, konstrukce a vyroba Yikbvacich forem. Toto za#eni
pribéZzné pieSlo na vyvoj vylisku a konstrukci lisovacich négtr pro automobilovy
praimysl. V roce 1995 byla zaloZena divize Unitoolssgrektera v poziSich letech pesla
pod samostatného majitele. V jednotlivych etapaghoje firmy se roz&ovala strojni
zakladna nejen o obré&di stroje, ale i o ti&ci — lisy. Takze k produkci lisovacich nasiroj

pribyla jeSt samotna produkce vylikna gtiset tunovych lisech.

V roce 2005 koupila Unitools mezinarodni sgolest PWO se sidlem véshecku nst
Oberkirch. Koncern PWO sdruzuje podniky v Kafiailexiku, Cing. Pavodni orientace
produkce PWO Unitools CZ a.s. byla ponechana. \zdisovna byl instalovan novy
1250 ti tunovy lis, z&ala vystavba novych hal pro odeni montaze, logistiku a dalSi 1250
ti tunové lisy s tim, Ze hala pro montaz byla dajera v srpnu 2008 a hala pro dva 1250 ti

tunove lisy vtijnu 2008 s instalaci prvniho 1250 ti tunového tisukonce roku 2008.

ValaSské Me#ici, CZ

Kitchener, Kanada SuzhouCina

Obr. 4. Koncerny PWO.
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NasSe spolénost je silg orientovana na automobilovy gonysl, jenZz je podporovano

strategickou polohou firmy znaz@mou na obrazku.
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Obr. 5. Poloha PWO Unitools CZ a.s. v Ewop

Organizace firmy:

*  Obchodni oddeni —tidi realizaci projekt jednotlivych vyliski.

» Konstrukni odcleni — vyvoj a konstrukce lisovaciho nastroje.

» Technologickéa fiprava vyroby — zajidlje technologickou vyrobitelnost dle
strojniho parku firmy jednotlivych projekt Oddtleni se dli na technologii, kde
probihaji technologické kalkulace jednotlivychidikelé sestavy lisovaciho nastroje.
Druhacast je CAM (computer aided manufacturing) zabyvaéctvorbou CNC
prograni pro CNC obraéci stroje. Feti¢asti jsou kooperace, které z&ijg
externi vyrobu jednotlivych dil Ctvrté ¢ast je vedeni TPV, strojni vyroby a

planovani strojni vyroby.
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» Oddleni strojni vyroby — zajidije fyzicky proces vedouci ke strojnimu zhotoveni
lisovaciho nastroje.

e Oddleni montaze — zajisije montaz a odlaai jednotlivych nastrdgj. Disponuje
600 tunovym zkuSebnim lisem a 350 tunovym tusSiroadisem.

e Oddleni udrzby — zaji&@uje provoz nastrdjpro lisovnu

» Lisovna — produkce vyligkna jednom 1250 — ti tunovém lisu, dvou 500 tunbvyc
lisech a dvou 165 tunovych lisech.

» Logistika — ndkup a transport materialu pro streyrdbbu a lisovnu.

Obr. 6. Riklad rozpileného lisovaciho nastroje.
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Obr. 7. 500 Tunovy lis Schuler.
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3 PRUBEH ANALYZY PROCESU PLANOVANI V PWO UNITOOLS
CZA.S.

Aby bylo mozZno najit nejoptimadfsi zpisob planovani strojni vyroby v PWO Unitools
CZ a.s., muselo préhnout dikladné zmapovani vSech technologickych a orgénizh
proces pii realizaci jednoho lisovaciho nastroje. Analyzatgeala vyroby lisovacich
nastrop a jejich odladni v pribéhu vyroby jinych novych lisovacich nastipjtoku

materialu dilnou, gibéhu montaze jednotlivych moduhastroje.

Analyza planovani strojni vyroby v PWO Unitools GZ. CZ a.s. se opirala o letité
zkuSenosti pracovnik s organizaci prace na jednotlivych Urovnich haigr fizeni
vyroby. V prvnim kroku bylo dleZité zmapovéani pracovnich a orgadidah navyk na
jednotlivych obrabcich strojich. V dalSich krocich bylo nutnoizddnit rozdilné chovani
mistri jednotlivych skupin pracoviSpii organizaci prace jim péitenych pracovnik
Nedilnou sotast analyzy tviila samotna montaz a udrzba lisovacich nastggji vliv na
organizaci strojni vyroby. Poslednim krokem bylalgpna prace s inforn¢aim systémem
technicko-hospodékych pracovnik. Jednalo se zde zejména aiggb a jednotnost 8ku

informaci o vyrédbnych produktech.

V prvni fazi bude popisovan fgseh vyroby jednoho lisovaciho nastroje od jeho zadani
odElenim vyvoje do vyroby az do jeho kam& realizace, coz obnaSi zpracovani
technologie obrami, strojni obrobeni, montaz a odtad Pro vySSi ndzornost procesu se
budou uvazovat idedlni, &im neovliiiované podminky pbéhu realizace projektu.
V samostatné kapitole jsou popisovanygjgn rusivé vlivy ovliviujici pribéh vyroby
nastroje. Nakonec se ve zkratce vyjagak vypada skutay pribéh realizace $edre

velkého projektu lisovaciho nastroje.

Ze skuténosti, které vyplynou z kapitol z vySe uvedenéhetaxte, bude navrzen sm

ktery povede KeSeni stavajici situace.
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4 VYROBAA ODLAD ENi JEDNOHO LISOVACIHO NASTROJE

Zadani vyroby lisovaciho nastroje ¢a@d na obchodnim odidni, které je garantem
spravné technické dokumentace vylisku, ktera jebyie# nutnd pro samotnou realizaci
lisovaciho nastroje. Tyto data jsodedany oddeni vyvoje vylisku, kde praihnou
nezbytné simulace lisovani poZadovaného vyliskuje anavrhnuto koncemi feSeni
lisovaciho nastroje pro odiéni konstrukce. Odideni konstrukce fedava kompletni
technickou dokumentaci do TPV (technickédppava vyroby) ve dvou formatech. Jeden
format ma podobu elektronickou a druhy papirovdektonické data jsou uchovavana na
serveru, které jsourfstupny z jakéhokoliv potace ve firmg. Tyto data nativniho formatu
konstrukniho softwaru jsou vzdy aktuélni a je mozno je Vyydk u ti rozmernych
modetfi, tak 2D vykreé v nativnim formatu nebo ve formatu DWG, ktery mdporovan
vétSinou softwail. U vykresi ve formatu DWG neni z organigéch a technickychiovoda

vzdy zajiStna jejich aktualnost.

Platnym formatem pro tvorbu technologického postypuformat DWG, pedavany

konstruknim odd&lenim do TPV v tiSiné forns.

Predani dokumentace lisovaciho nastroje z konstrykobiha ve dvou fazich. Prvni je
piedana do TPV dokumentace oditk Po zpracovani technologie na odlitky je
dokumentace #edana do odfleni nakupu, které zajije fyzickou realizaci dat
jednotlivych odlitki. Druha faze fedani dokumentace obsahuje zbylé dily lisovaciho
nastroje, které vzhledemcksovému harmonogramu vyroby lisovaciho nastrojeuséiit
paralel s dokumentaci odlitk Po gredani dokumentace z konstrukce v rozsahu vhodném
pro zapdeti, mizeme realizovat samotnou strojni vyrobu a montdiy Byla vyroba
jednotlivé pozice uskuteitelna, je nutné, aby prébly procesy v ramci igdvyrobni
piipravy podporujici vyrobu jednotlivé pozice. Vydtgd téchto proces jsou
zaznamenavany v inforiaim systému a na zakkagejich vyhodnoceni je zadan vyrobni

piikaz zvolené pozice.

4.1 Vycet informaci nesouci jednotlivé pozice

V prabéhu realizace projektu lisovaciho nastroje, kazd&iqeo postupé& nabaluje

informace souvisejici s pracovnimiazenim odéeni, které s danou pozici pracuje.
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V praxi to znamena, Ze kazdé ebhi pifadi k dané pozici atributy, podle nichz Ize
posloupr postupovat v jeji realizaci. VSechny informacetdbaty jsou zaznamenavany
do informa&niho systému. K zachovani souslednosti realizaegc@anusi byt zachovana
podminka zapsani vSech uGilagouvisejicich s pracovni ndplni jednotlivych éedi.
Pokud jsou tyto podminky dodrzeny, je prgwddobné, Ze dil bude vyroben v pozadované
jakosti a terminu. V ogaém gFipad se na pozici nabaluji viceprace a pggpatiobnost

vzniklé chyby je bezesporu vyssi.

Ke kazdému od#eni, které svojiinnosti gimo zasahuje do vyrobniho procesu pozice,
jsou vztazeny strategické informacéinpo se podilejici na planovani vyroby. Tyto

strategické informace jednotlivych adleni budou vypsany a popsany v podkapitolach.

Obchodni oddleni

e Terminy — terminy jsou zadavany pro jednotlivé mpduPo zpracovani
technologie je ke kazdé pozictifazen datum, ktery je spéley pro vSechny

pozice dle terminu pro jednotlivy modul lisovaciméstroje.

» Ekonomicky index — slouZi k nav&d nakladi v zavislosti na zgnach daného

modulu.

Konstrukce
* Nazev - dje se tak na zakl&funkce dané pozice v lisovacim néstroji.

e Oznaeni — plati vzdy pro samostatny modul lisovacihstnoge. Format
ozna&eni €isla) je dano moznostmi konstirkho software a vyjadje

polohu pozice v nastroji.

* Index — (ozn&eni konstrukni zmeny) korespondujici se zmovym

fizenim.
« Norma materialu.
« Paiet kus.

« Jméno konstruktéra.
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e Rozméry materialu — jsou zde zadany n#gi déelkové hodnoty kazdé osy

tak, aby vzniklo zakladni objemovidso.

« Hmotnost materialu — zakladniho objemovéteda.

* — zakladni objemovécleso nize byt krychle, kvadr, valec ptipact profil. Jejich

zakladni rozréry jsou znéeny dle ISO norem.
Technologie

« C(Cislo zmeny — Jakékoliv Gprava jiz existujiciho technologibk postupu je
zna&enacislem n+1, kde n je poslednic¢islo Upravy technologického postupu
jednotlivé operace al je ozn&eni nové Upravy technologického postupu. Toto
pravidlo plati i u vydani stejné pozice po druh®&e€@s Izetici, Ze technologicky

postup pirazeny k nejvysSiméislu zvolené pozice je sirodatny.

 Rozméry materialu — technologip zpracovani technologického postupu zada
technologické fdavky nezbytné k tomu, aby byl kus obrobitelny.e Dbhoto

rozmeru je potom material objednan.

e Stav pozice — rozliSuji se zde stavy pozice dleutakformaci vzhledem ke
komplexnosti technologie v inforriaim systému. Slouzi kighledu, v jaké fazi

rozpracovanosti se pozice nachazi.

» Termin dokoteni jednotlivych pozic —&e se tak po zaplanovani v modulu Plan.

Nakup
» Termin dodani materidlu do vyroby. Pébhe po vydani materialu.

« Stavu materialu ¢fselna hodnota), ktera rozliSuje jednotlivé fazetenalu od
objednani az po vydani na dilnu. Zadava pouze 4fav material dodany, ale
nevydany. Specialnitfpad je u pozic, které jsou dodavany jieggipravené, tzn.
odlitky nebo vypalky (kovova deska, do niz je plasnvypélen poZzadovany tvar).,
Tyto pozice ped gedanim do vyroby musi projit vstupni kontrolou,tpre u nich

zaveden stav material dodan, ale nevydaivodu vstupni kontroly (stav 30).
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Strojni vyroba

o Stav materidlu —¢{selnd hodnota), kterd rozliSuje jednotlivé fazetemalu od
objednani az po vydani na dilnu. Strojni vyrobaétetd ctleni materidlu zadava
stav 60 — vydani materidlu na dilnuj®se tak po tezani pozadovaného rozm

a jakosti, nebo poipdani jiz naformatovaného materialu a normaliikupa.

e Stav operace — operace je podskupinou pozice, jdilnoe sogasti
technologického postupu a nese informace o techioidém procesu a kalkulace
normohodin na zvoleném pracovisti. Stavy operca:j40 — Ziva, obraimi nebylo
zapa@ato; 20 — rozpracovana ve vyigboperace je wenym pracovi§m
systémov natena a probihaji na ni strojni operace; 28 — opejaautena ke
kooperaci; 30 — pro operaci byla vytena poptavka kooperace u externi firmy; 35
— operace je rozpracovana v kooperaci; 40 — opgeastojré hotova, systémav

ukoniena nebo dodana z kooperacetgenprolthnout operace nasledujici.

» Stav pozice — jeifimo vazan na stav operaciéline ji na: M — pozice je stale bez
materialu; D — pozici byl material vydan, je nandia mize zapoat obrakni; K —
ukorteno, pozice byla uk@ena z dvodu ukoreni vSech operaci, tudiz jeji
vyroby, nebo bylo rozhodnuto tuto pozici nevybS — storno, pozice je

stornovana na zaklad/n¢jSiho podtu respektuji firemni standarty.

4.2 Vznik pracovniho postupu v TPV

Tvorba technologickych kalkulaci probiha za vyuhivaoftware pro technologii modul
Technologie Modul Technologie j&lerén dle standari PWO Unitools CZ a.s., tzn. dle
¢isla projektu, modulu, pozice, operace. Impulz faati tvorby technologie je dan
piedanim rozpisky v Excel (kusovnik) a vykresové dokntace v tighé forne daného
modulu. Rozpiska v elektronické foéne natdahnuta do modulu Technologie a nese sebou
informace o jednotlivych pozicich, na jejichz z&dae vytvaen kusovnik. Technolog po
oteweni hlavniho menu pozice, vyplni vSechny povinngj&id vyrakné pozici. Potom
zapa@ne tvdit technologicky postup, ktery se sklad&igla operace, technologického
pracovisé, technologické kalkulace normohodin, popisu tedbgiokych proces na

daném technologickém pracovisti postihujici podsteti a pozadavek na CNC program.
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Patet operaci je zavisla na slozitosti kalkulovanéhlu é na moznostech vyrobniho
zarizeni podniku. Tiskovy format technologického pepstujednotlivé pozice nese
informace o sledu operaci s poznamkami o technchégi procesu, dale pak o pozici
(oznaeni, nazevgislo zneny, ekonomicky index, index, datum tisku). VSeclytp udaje

slouzi k identifikaci vykazované prace.

& Technologie [@=RINET
Soubor Databaze Pomoc
k € = 3|39 3 B (20 29 a8V S T e B
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Obr. 8. Vychozi progedi modulu technologie.

4.3 CAM pracovisté — tvorba CNC programu

CAM pracovist pracuje s modulem CAM, kde na zalklagrogramovych pozadauk
vystavenych technologem jsou zobrazefiglpSné operace aiseny dle priorit a modail

jednotlivych projekii. Jako podklady pro praci slouzi konsttnk dokumentace
v elektronické podaba to jak v podob elektronickych vykre tak 3D model. Samotna
realizace programprobiha v 2D a 3D obrébich softwarech.

Pozadavek na program je vyiad nasledoun

* Ano — dana operace vyZaduje program.
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* Ne - danéa operace nevyzaduje program po CAM pratovi
Pt zpracovavani prograirjsou zadavany nasledujice stavy rozpracovanosti:
. Ne — program neni hotov ani rozpracovan.

. Ano — program neni hotov ani rozpracovan, ale pemtikljsou aktualni a

v nejblizSi dok bude tvorba programu zataia.

. Rozprac — program je pr&zpracovavany programatorem.

. Hotovo — program jeffpraven pro pouziti.

. Dilna — program lze zhotovit na ddln pribéhu pracovniho procesu.

. Koop — program je zadany v kooperaci a momentaémi k dispozici.

. Zastaveno — strojni vyroba siprava CNC prografje zastavena do odvolani.

Dale pak se vtomto modulu pracuje s evidenci zastgh kontur. Zastavovani kontury
probihd pomoci mailu na vyvolené pracovniky, fktprevedou stav programu na
ZASTAVENO Programator poté stahne zinterniho disku veSkerdklady pro vyrobu.

Uvolnéni kontury probhne roviez mailem, kdy dany pracovnikigvede stav programu

Ze zastaveno Mee.

Tato informace je dostupna pouze lidemyikpeacuji se software CAM nebo v centralnim

piehledu informa&niho systému.

4.4 Strojni kooperace

DalSi nedilnou satasti technické ifpravy vyroby jsou strojni kooperace, které zajjsu
externich subdodavatel kapacity strojniho obr&hni, dale bude pouZzivano pro
subdodavatele vyraz kooperant. &¥fgact potreby externich kapacit je mistrem vybrana
vhodné skladba prace odpovidajici technickym patd@imea terminovym moZnostem
dodavatele. Impulzem k vyuziti externich kapacitvigSinou terminovy skluz vyroby
daného lisovaciho nastroje. Tato praxeiadphazi kapacitnim problé&m, alereSi je

v momenk, kdy je situace jiz bezvychodna a terminy nejenégle dodrzet, ale jsou jiz

piekrateny. DalSi komplikaci jsou jiz zapaté, nebo hotové prace na vybranych dilech.
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Tato skuténost pestavuje dalSi komplikace weg@avani dokumentace externimu
dodavateli a umié navySovani ceny jednotlivych dil Prace s kooperacemi a

kooperovanymi dily je potom chaoticka a stresujici.

Neexistuje zde systém, ktery byedchazel damto problénim a v dostatném pedstihu
vybral vhodné dily pro kooperace a zabranil jakétigkzapaati naSich praci na realizaci
vyroby dilu. Hlavnim problémem je v dost&tém gedstihu stanoveni realného mnozstvi
normohodin jednotlivych strojnich praco¥igpotebnych ke kooperaci neowvhujici

vytizenost vlastni vyroby.
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Obr. 9. Progedi modulu Kooperace.
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4.5 Strojni obrabéni

Strojni obréabni zajif'uje fyzicky proces obraimi vedouci ke zhotoveni vyrobku. Strojni
dilna je rozdlena naii sekce. Sekce jsouckgny na n¢kké konvewni obrakni, CNC
mekké obrakni a CNC tvrdé obraimi + konverni a CNC brouseni. Kazdou sekci ma na
starosti jeden mistr, ktery zadava praci svym pragddm pii standardnim gibéhu vyroby
dle termiri vytisknutych na pirvodni karé technologického postupu kazdého dilu a

vlastniho uvazeni. Tyto data jsou 28%eaktualni a hlavnse tykaji konéného zhotoveni
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celého dilu (posledni operace). Tzniggrhozi operace je terminowrcovana pouze

intuitivné v zavislostech na praktickych zkuSenostéddicich pracovnik.

Pokud se strojni vyroba dostane do kapacitnfletigku, jsou priority jednotlivych zakazek

stanovovany vedoucim vyroby.

Strojni vyroba je charakterizovana v niZze uvederaaittadnich bodech:

Strojni park — skladba strojniho parku je volena tak, aby kadjis€ny jakostni
naroky na technologickou jorhodnost dil lisovacich nastrdj To ale neznamena,
Ze vSechny stroje odpovidaji pozadawvk jakosti vyroby. Skutaost
nevyhovujiciho strojniho parku sebou nese problgakp nizSi produktivitu,
nutnost vylru vhodné prace, vySSirghloperani a pooperéni ¢asy, sestaveni
technologického postupu zohtagici kapacitni stav operace atdii Rzniku
kapacitniho petlaku na skterém pracovisti neni vzdy mozné vyuzit pomocéiia

pracovist a to z divodu nevyhovuijici jakosti vyroby.

Skladba prace — pod pojmem skladba prace siizeme vybavit znorodost
lisovacich nastr@j, kterou sebou nese automobilovyimiysl. Kazdy lisovaci
nastroj, & je to postupovy nebo transferovy, jEgad od pipadu Gpl# jiny a je
témef nepedvidatelné jaky druh nastéiopudeme vyradt v pristich @ti letech,
abychom se podle toho mohli strdjwybavit. Proto v zavislosti na aktualnim

sloZzeni zakazek vznikaji Uzka mista vzdy na jinsirhjich.

Zmény — strojni vyroba se nezabyva pouze prvovyrobose, zisahuji do ni
nejrizngjSi zmeny. Jsou to interni zémy tykajici se optimalizace nastroje, &m
zakaznické, které byvajiétsiho rozsahu nebo zZmy u produknich nastraj
v lisovre PWO Unirools CZ a.s. vedouci ke zvySeni jejichdoilace. VesSkere
zmeny by nely byt evidovany ve zemovémtizeni. Nekteré situace u zém si
vynucuji obejiti zninovéhotizeni a probiha vyroba tzwa cerno. Vyroba na
cerno spotebovava kapacity, které potom ckjbpro planovanou vyrobu, a
vyroba jednotlivych dil se dostava do skluzu. Zny jdouci mimo systém maji

¢asto na ssdomi vznik tzkych mist ve strojni vyréb

Kontury — kontura je funéni ¢ast obrabného dilu wtujici rozneér kong&neho
vylisku. Kontura se néastji vyskytuje na dilech ve 8Enych operacich, kde neni

mozné pedem pesré numericky nasimulovat jeji rozry. Proto se P prvnich
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zkouskach nastroje kontury neob¥pla ceka se na vyhodnoceni prvnich vylisk
na zéklad empirickych adaj jsou kontury zkonstruovany tak, aby odpovidali
tolerartnim pozadavikm kon&ného wvylisku. V praxi se vyroba kontur
V prvovyrok® nastroje pozastavuje pomoci osobnilitstppu mistra. Po zkouSce
nastroje dojde k vyhodnoceni kontury, které jsosled® uvolnény. Uvolreni a
zastavovani kontur neni systémigaodchyceno a probiha na zakiadailu a niize

probihat jak ped zap®etim prvovyroby, tak v jejim fbehu.

» Nahradni dily — je to poloZka, respektive dil, ktery byl jiz ymalosti jednou
vyrabin a u niz je nepra¥godobna nova odchylka od posledni verze, tudiz
piedvyrobni piprava spoéiva pouze v zkopirovani dat posledni verze a zadani
vyroby. Nahradni dilg¢asto zasahuji do oblasti naplanované vyroby v dagltdch
14 dnech, takZe je velmi obtiZziesit vzniklé kapacitni Sggky kooperacemiCasto

maji na sekdomi vznik Uzkych mist.

* Obsluha obrabécich stroji — vysoka profesni kvalifikace v oboru neni na #Sec
pracovistich vyrovnana. To sebou nese operativiimafizaci skladby prace na
pracovisti v zavislosti na aktualnim personalnimsazdeni daného pracowist
Rizeni vyroby dale ovlitji chyby ve vykazovani prace, coz #Hapiuje

nesrovnalosti v evidenci rozpracovanosti jednotivpozic.

« Kalirna — obrobené dily se zpravidla kali u dvou subdotd¥aktei se liSi
rozmerem kalicich peci. Rozén kalici pece a kalici charakteristiky jsou
rozhodujicimi faktory fi vybéru subdodavatele. Perioda svozu materialu je
dvakrat den& Pro velky poet dili, které v kazdé periédnusi odejit do kalirny a
musi byt ozn&ny dle standafdPWO Unitools CZ a.s. CZ a.s neni Uplrigipged
o prioritach dili, které dle planu maji odejit do kalirny. Régrse stavaji fipady,

Ze sgsné dily ¢sre pred dokokenim jsou ponechany ve vyl musi pokat na
dalSi svoz a zbyteé¢ mesSkaji. Fi¢ina je neinformovanost pracovnika, ktery ma na

starosti kalirnu.
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4.6 Montaz

Montéz realizuje smontovani a odéad lisovacich nastrgj Oddtlené montaze iebira

kazdodenni produkci strojni vyroby a naklada sleistandard PWO Unitools CZ a.s..

Pri prvomontézi vznikaji fipady, kdy vzhledem k charakteru funlosti licovanych sestav
je pozadavek na okamzité strojni obrobeni nastnjavyznaené oblasti. Obvykle se
jedna o tak drobné Upravy, které nemaji, pro svdmimistrativni narénost, smyskesit

oficialni formou.

Pri odladovani nastrojereSi vzniklé pipominky konstruktér f@s zngnoveé fizeni. Tyto
zmeény maji obvykle nejvySSi prioritu na obrobenigbparusuji kapacitni plan vyroby (v

zavislosti na jejich rozsahu) a zafnuji vznik uzkych mist ve vyrab

Obecrt je montaz velmi citlivd na jednotlivé terminy dokeni stojni vyroby a to jak
prvovyroby, tak zmin, protoZe kooperace montéZze neni prakticky readitedna. Strojni
vyroba si na rozdil od montaZzeiae pomoci externimi kooperacemi a timdenavysit
svoji kapacitu, ale montaz je odkazéna pouze ngespersonalni kapacity. Pokud se
nedodrZzenim termin dokorteni strojni vyroby stane to, Ze dojde&dsovému posunu
jednotlivych modul, stavd se montaz neefektivni, s vice chybami nebiantami, které
nahrazuji chy§ici dily. Tyto skuténosti sebou v korimém disledku nesou viceprace,
které ot maji nejvySSi prioritu pro strojni obré&li ve velmi kratkém terminu, takze&p

naruSuji kapacitni plan.

Obr. 10. Prosedi montaze.
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4.7 Lisovna — nahradni dily

Lisovna zajisuje jednu z poskytovanych sluzeb PWO Unitools CZ &Z a.s., coZ je
vyroba vyliski. Lisovani se &e za pomoci postupovych nebo transferovych ndstroj

Lisovaci proces se sklada &olika ¢asti:

e Sdizeni lisu a lisovaciho nastroje — chybnézmni vede ke kolizi vazného nebo

ménre vazného rozsahu.

» Lisovani — exponované&asti jsou vystavené mechanickému namahaizewiojit
k jejich opotebeni na kontrolovanou mez anebo kiead trvalému poskozeni,

zlomeni atd.

« Udrzba — rozebrani a znovu slozeni nastroje, kdygéno vynénit opotebované

dily za nové.

K zajis€ni sériového procesu je nutné byt z vySe uvedengihodi piedzasoben
nahradnimi dily, které je mozné yipact nutnosti ihned pouzit bez vagsich dopad na
sériovy proces lisovani. Vydavani nahradnichi gitobiha neplanova&nv zavislosti na
vytipovani kritickych dili po prvnich odlisovanych sadach. V souhrnu jsoumitey

dokorteni ot v horizontu tech tydri, kdy ot narusuji kapacitni plan.

4.8 Préace s IS Unitools

Informasni systém IS Unitools byl v minulosti vyvinut nanmipoZadavikm spol€nosti.
Kazdé oddleni ma suj modul, ktery je rovaz ,usit na miru“. Obeah systém sbira data

kazdého ukonu jednotlivého agéni.

Strieny popis jednotlivych modil které maji vyznam pro strojni vyrobu, uvedu

v nasledujicich podkapitolach.
Modul technologie

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 4.2 modul techn@oglouzi k tvork technologickych

postup v elektronické podaba materialovych rozpisek pro atleni nakupu.
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Modul CAM

SlouZi pro pracovigtCAM viz kapitola 4.3 Udaje jsou iszovany dle jednotlivych modul
vybranych zakazek. Na jejich zaktagdrobiha realizace CNC programv tomto modulu
rovréZ probih& pozastavovani kontur. Pozastavovani kontmodulu CAM nema vazbu
na jiné moduly, tudiZz neexistuje systém prace sag@xenymi konturami pro ostatni
odcileni.

Modul odpis materialu

Slouzi pro pracovist déleni materialu. B predani jiz naformatovaného materialu nebo
normalii (stav 40) na toto pracovigtojde k jeho kontrole afpdani na nasledujici operace.
Pokud je material naten samotnym pracovi&n, dojde k odepsani materialu seyedeni
jeho stavu z 10 na 60.ré¥od stavu z 10 na 40 je vazan na interface k ekak@mu

software Helios.

Casto dochazi k chybnému zapisu do SW Helios diksodgodnosti vykonavajicich
pracovniki, coz zapicinuje systémoveé ponechani materialu ve stavu 10dtohazi ke

zkresleni informaci, protoZe material fyzicky nmdie, ale systémavna dilré neni.
Modul zménovérizeni

Tento modul slouZi k elektronickému zalozZeni a iamsti zmenovych fizeni konstrukce.
Modul obsahuje Udaje o projektu, modulu, pozici,n&oukini zmené, jménem
konstruktéra, stavu polozky vzhledem k rozpracostin@dali je v konstrukci, technologii
nebo ve vyrob). Zme¢nové tizeni se zaklada na zakkadhternich pozadawk v rdmci
odlatovani lisovaciho nastroje a pozadavidstrojan, dale pak na zaklgdzakaznickych

zmeén samotného vylisku nebo lisovaciho stroje.

Pfinosem modulu z#mové tizeni je lepSi orientace v probihajicich ¢mé@ch. Préce

s modulem neprobiha tak, aby vypovidajici hodnotdnlen mit vliv na planovani. Tzn.,
zmeénovérizeni je vystavovano v dertggani do vyroby, chybi Gdaje o terminech nejen pro
konstrukci, ale i pro vyrobu a montéaz. Uplohybi pravidla pro vystavovani 2mového

fizeni.
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4.9 Shrnuti planovaciho procesu strojni vyroby

Po podrobném prozkoumani apghu vyroby jsem shledal mnoho nedostatiteré
znemo#uji jakékoliv planovani, respektivéizeni se jakymkoliv planem. Obecred’

shrnu zakladni poznatkyizeni strojni vyroby v PWO Unitools CZ a.s.

Planovani, pesrgji fecenoftizeni vyroby bez planovani je zde zépgano pouze stylem
orient&nim a to tak, Ze byly na zakkadetitych zkuSenosti vytweny nepsand pravidla
zaji¥ujici vyrobu slozitych satasti dle zakladnich termin Témito pravidly sefidi
vSechny operace a samospidmji¥uji praibéh nejobtizejSich dii na vyrobu. Tento
systém sebou nese problém kumulacé dipodobnym vyrobnim procesem na uUzkych
mistech a kumulaci ménslozitych diti na jinych pracovistich, které v dany okamzik
Gzkym mistem nejsou, pouze produkuji dily tzv. gkdad“ pro obrabci stroje, které se
timto zahlti a stavaji se Uzkym mistem. Vyrobairza byt velmi rozkolisana, bez hlubsi
kontroly nad celkovym mibéhem jednotlivych zakazek. Tento systém znemg plreni
strojni vyroby zakdzek na pozadovany termin. Calkdwbi souhrn informaci tykajici se
jednotlivych pozic a operaci vypovidajici tegvyrobni pipravenosti pro vyrobnifjikaz.
VSe se dje dohledavanim informaci na ngngjSich mistech v inform@mim systému,
v mailech a v krajnich ffpadech, které jsou velntiaste, telefonicky. Z vySe uvedenych
duvodi plyne, Ze f dostaténém mnozstvi vyrobnich zakazek vzdy budou éhybily

s menSi vyrobni natoosti.

Aby byly vytvareny podminky k sestaveni fronty prace strojni vyrokteré
zohledujici kapacity a uzkad mista jednotlivych pracdyife nezbytd nutné zajistit
komplexnost aktualnich informaci ze vSech spolugfeich oddleni. Potom vytvit
takovy kanal informéniho toku, aby se informace neréixovaly, netistily a neztracely
svoji jednoznanost. Tok informaci musi podporovat tok materiafmobou, aby bylo
dosledovatelné, co se z vybranym diletfedTok informaci nize byt naruSovan vysilanim

jednotlivych strategickych informaci na ftegpuSna mista.
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5 NAVRZENIi PLANOVACIHO SOFTWARE PRO OPERATIVNI
PLANOVANI VYROBY

Pti navrhovani planovaciho software bylo nutno upgrawi nastavit mnoho pravidel
podporujicitizeni vyroby a to jak v inforndaim systému tak samotné organizace vyroby.
S ohledem naifpdchozi analyzu vyrobniho procesu je nutno stamavipoZzadujeme od
planovaciho software a jaky format vystupu je akwegiielny. V neposledriad je nutno

brat zetel na zminy ve spolupracujicich odknich a jejich informénich modui.

Kapitola se bude zabyvat nejen pozZzadavky na jeshéotidcEleni, ale i stranym popisem

jejich realizace.

5.1 Pozadavky na planovaci software

Vzhledem k Charakteristikdm vyroby v PWO UnitoolZ &€.s. jsou kladeny na planovani

nasledujici poZzadavky zohlkagjici:
e zmenovétizeni
e Uzka mista vyroby
e zastavovani kontur
* stav materialu
e stav CNC programu
e néahradni dily
» drobné Upravy pro montaz
* administrativni nekazezantstnana
» terminové zmny jednotlivych diili
» kapacity jednotlivych strdja jejich snénnost
» kapacitni petlaky
» dochazku operatarobratécich strofi

» profesni schopnosti jednotlivych pracouvinik
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e strojni park
» aktualnost dat

* nepesnost technologickych kalkulaci

Pokud shrneme vySe uvedené pozadavky vi@mdisPWO Unitools CZ a.s. CZ a.s vyplave
na povrch skutmost, Zze vSecky body jsou prémmé. Svym zfisobem nelze striktn

stanovit na pevnou dobu platnost dat, v naSéipag frontu prace. Z toho plyne, Ze
jakykoliv optimaliz&ni planovaci software uvedenyasti 1 bakal&ské prace ndjpada

v Ovahu. Kazdad metoda nebo software ma uzké migege za danych podminek
znemo#uji dalSi efektivni praci. Protofiglo na fadu rozhodnuti vyvoje vlastniho
planovaciho software, ktery bud&sté&én¢ vyuzivat rekteré z metod v kapitole 1.10
doplréné novymi prvky pro vytvieni virtualniho progediieSeni problému s planovani a

zaroveh umozujici dalSi vyvoj k dokonalejSimtizeni a organizaci vyroby.

V software Plan rizeme najit réni optimalizaci dle dennich kapacit vyuZivajiciskdu
logiku a profesnich znalostitiredsta¥, Ze oddleni strojni vyroby nakupuje technickou
dokumentaci od konstrukce a poté vyrobeny produtifva montazi, fize se mluvit o
prvcich metody JIT, kdy zakaznik pozaduje dily jleo aktualni pdieby tak, aby doba
skladovani byla minimélni. Pokud vzpomeneme metdzieni Uzkych mist OPT neni zde
feSena fyzicky, jak je stanoveno v definici OPT, aleualné. Podminky strojni vyroby
PWO Unitools CZ a.s. neumiidje se zabyvat vzniklymi Uzkymi misty v dblyroby,
protoZze pi zap@ati vyroby novych lisovacich nastiopzniknou Uzka mista na Ugin
jinych pracovistich. To vSe se&jd ve velmi kratkycltasovych horizontech. Proto SW Plan
kombinuje tyto principy tak, aby vyhélterminovym pozadawin zakaznika (montaz)
v takovém rozsahu, aby byla z&ena maximalni efektivnost montaZze a zatovwla

zajisStna vysoky vykon strojni vyroby a tim nizsi vyroloeiny.

Z téchto divoda se vyvoj software ubira smmem vyuzZivajici lidskou logikuip planovani.
Ani slozitymi matematickymi algoritmy nejde postdut tak slozitou a rozkolisanou
vyrobu jako je vyroba lisovacich nastipjna kterych probihaji prakticky zmy az do

samostatnéhorpdani nastroje zakaznikovi.
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5.2 pozadavky na moduly spolupracujicich oddleni

Pro spravnou funinost planovaciho software je poZzadovano od spatuficach oddleni
aktualni informace ve spravném tvaru. K zajst potebnych informaci musely byt
upraveny nejen spolupracujici moduly jednotlivyclddgeni, ale muselo rowz

probhnout zaskoleni pracovnik

1. Modul zménovérizeni

Jak bylo uvedeno v kapitole 4.8 odstavec modukmowé iizeni, tento modul slouzi
k evidenci zntnovanych dat v elektronické podolProtoze zrény probihaji ¥tSinou po
terminu dokoweni prvovyroby, bylo zapibi stanovit termin pro zZtnované pozice, aby
mohlo prokthnout zaplanovani dle pozadavgodilejicich se oddeni. Tim vznikla nova
informace, kterd byla platna &igtupna ze vSech PC. Do modulu é&mvé fizeni byly
doplrény pole pro zadani termindokorteni operaci jednotlivych igtdisek. Protoze
zadavajici od&eni soustavé opomijelo vyphovat povinné uUdaje o terminech pro
jednotliva oddleni, zavedlo se, Ze pokud nikdo nezada terminé daloZzeni zrdanového
fizeni, je termin zapsdn automaticky. V§gbterminu je stanoven pevnym algoritmem.

Tyto terminy jsou potomifFazeny ke zrnovanym pozicim bez ohledu na pravdivost.

Prinosem této zeny je gehled o probihajicich zZfnach a jejich priorit bez nutnosti
vyhledavani a dotazovani zadavajici osoby. Dale, pak zm¢nované pozice jsou
zaplanovany dle jejich priority¢imz se omezil vznik Uzkych mist nebo zastaveni
prvovyroby cozcéasto ovlivnilo efektivhost montaze.id®l zavedenim této zmy byly
zmeénované pozice zaplanovany do systému z datem pravymobu, coZ u zakazek, které

byly optimalizovany, i rok zfisobovalo nesmysiné pozadavky na jednotlivé pratovis

VedlejSim produktem této a2y byla neméa dilezité zavedeni nového pravidla ostrpé
vazl® proveditelnosti nové zémy viz Obr. 11. Toto pravidlo pojednavalo o zodgavosti
jednotlivych oddleni wetré okamziki vyvolani zgtné vazby a toku informaci. Obecn
Ize fici, Ze zgtnou vazbu vyvolavalo odteni konstrukce a to vifpad vétSiho nebo
jiného rozsahu prov&dé zngny, ktera byla odliSna odupodniho zadani. Druhym
momentem vyvolani zpné vazby bylo samotné planovani strojni vyrobgrétse opiralo

o aktualni kapacity arpdbEZzny rozsah zrny.
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Struktumi  ¢lenéni zadani nove interni zm ény
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l 1. zpétna vazba po zaloZeni nového zménového fizeni l
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PWO Unitaol | Pracovnik: Mougka Jifi

28.11.200:28.11.200|Reimer P.
28.11.200:28.11.200|Reimer P.
27.11.200:5.12.2008|Magata
27.11.200¢10.12.200| Tydlacka
27.11.200¢10.12.200| Tydlacka
27.11.200¢15.12.200|Masata
27.11.200¢1.12.2008 | Vajtisek
26.11.200¢ £.12.2008| Oravec
26.11.200: 7.12 2008 Leskowjan
26.11.200: 7.12 2008 |Binlek
26.11.200i1.12 2008 | Pajdla
26.11.200i B.12 2008 | Fahik
26.11.200i B.12 2008 | Oravec
26.11.200i 6.12 2008 | Oravec
26.11.200i 6.12 2008 | Vojti$ek
25.11.200i 10.12 200 | Valigura
25.11.200i 10.12 200 | Valigura
25.11.200i 19.12.200|Valigura
25.11.200i 2.12 2008 | Valigura
25.11.200i1.12 2008 |Mafas
25.11.200i1.12 2008 |Binlek
25.11.200i 4.12.2008|Pajella
25.11.200427.11.200| Fahik
25.11.200i3.12.2008|Pajella
25.11.200i 5.12.2008 | Hiib
25.11.200i 5.12.2008 | Hiib
25.11.200: 31.3.2009 | Vojtisek.
24.11.200427.11.200| Vasik
24.11.200: 25.11.200| Seid]
24.11.200i5.12.2008| Oravec
24.11.200:28.11.200| Binlek
24.11.200:28.11.200| Binlek
21.11.20041.12.2008| Vasik
21.11.200:24.11.200| Valigura.
21.11.20041.12.2008| Zlamal
20.11.200430.11.200| Valigura.
20.11.200: 16.12.200| Valigura.
20.11.200428.11.200| Sedlacek
20.11.20041.12.2008| Zlamal
20.11.200:2.12.2008| Valigura.

[Technolog

28.11.200/26.11.2008
28.11.200/26.11.2008
27.11.200/27.11.2008
27.11.200 27.11.2008
27.11.200 27.11.2008

Adariek Martin
Adariek Martin
Otenas Joset

26.11.200 MastrojVyraba
26.11.200 NastrojVyraba
27.11.200 Lisowne Vraba
30.11.200 Néstroj Vraba
30.11.200 NashojVraba

Otenas Joset
Ocenas Josef

27.11.200 Lisovnz Vyraba 27.11.200 27.11.2008 Baletka.
27.11.200 Nastraj Vyraba 27.11.200 27.11.2008 Pelc Radek
26.11.200 Nastraj Vyraba 27.11.200 27.11.2008 Pelc Radek

27.11.200 Néstoj|Vroba
27.11.200 Néstoj|Vyroba
26.11.200 Lisowne|Vyroba
26.11.200 Nastoj|Vyroba
26.11.200 Lisowne|Vyroba
26.11.200 Lisowne|Vyroba
26.11.200 NéstojVyroba
25.11.200 Lisowne Vyroba
25.11.200 Lisovne Vroba
25.11.200 Lisovne Vroba
25.11.200 Lisovne Vroba

27.11.200 27.11.2008
27.11.200 27.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008
26.11.200 26.11.2008

Otenas Josef
Otenas Josef
Otenas Josef
Otenas Josef
Otenas Josef
Otenas Joset
Adamek Martin
Otenas Joset
Otenas Joset
Otenas Joset
Otenas Joset

26.11.200 Néstroji Vyroba |3.12.2008 26.11.200 26.11.2008 Pelc Riadek
25.11.200 Néstroji yroba 25.11.200 25.11.2008 Adamek Martin
25.11.200 Lisowne | Viroba 25.11.200/25.11.2008 Adamek Martin
25.11.200 Nastroji Viyroba  |28.11.200¢25.11.200/25.11.2008 Otenas Josef
25.11.200 Lisowne | Viroba 25.11.200/25.11.2008 Adamek Martin
25.11.200 Nastroj| Viroba 25.11.200/25.11.2008 Adamek Martin
25.11.200 Nastroj| Viroba 25.11.200/25.11.2008 Adamek Martin
25.11.200 Nastroj| Viroba 25.11.200/25.11.2008 Pelc Radek
24.11.200 Nastroji Vyroba  |28.11.200¢24.11.200/24.11.2008 Pelc Radek
24.11.200 Nastroj| Viroba 24.11.200/24.11.2008 Pelc Radek
25.11.200 Nastroj| Viroba 25.11.200/25.11.2008 Otenas Josef
24.11.200 Nastroj| Viroba 24.11.200/24.11.2008 Pelc Radek
24.11.200 Nastroj| Viroba 24.11.200/24.11.2008 Pelc Radek
21.11.200 Nastroj| Viroba 24.11.200/24.11.2008 Otenas Josef
21.11.200 Nastoj Vyroba  |24.11.200¢21.11.20021.11.2008 Pelc Radek
21.11.200 Lisowne|Viroba 21.11.200/21.11.2008 Adamek Martin
20.11.200 Lisowne|Vijroba 21.11.200/21.11.2008 Adamek Martin
20.11.200 Lisowne|Vijroba 21.11.200/21.11.2008 Adamek Martin
23.11.200 Nastroj| Vijroba 20.11.200/20.11.2008 Baletka
21.11.200 Lisowne|Viroba 21.11.200/21.11.2008 Adamek Martin

20.11.200 Lisowne|Vijroba 21.11.200/21.11.2008

Adamek Martin

10.73.232

Daturm vloZeni

28.11.2008
28.11.2008
27.11.2008
27.11.2008
27.11.2008
27.11.2008
27.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
26.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
25.11.2008
24.11.2008
24.11.2008
24.11.2008
24.11.2008
24.11.2008
21.11.2008
21.11.2008
21.11.2008
20.11.2008
20.11.2008
20.11.2008
20.11.2008
20.11.2008

Opravil

val00227 | 28.11.200 Reimer P.
val00227 | 28.11.200 Reimer P.
Magata Jz 27.11.200 Madata Jz
Tydlatka 27.11.200 Tydlatka
Tydlatka 27.11.200 Tydlatka
Masata Je 27.11.200 Masata e
Vajtisek F 27.11.200 Vojisek P
vall0B19 |26.11.200 OravecM
Leskovjar|26:11.200 Leskoviar
vall0837 |26.11.200 val00BS7

Pejdla Vle|26.11.200 Pajdla Vie
vall0418 |26.11.200 val00419

Oravec M 26.11.200 Oravecht
Oravec M 26.11.200 Oravecht
Vojtttek | 26.11.200 Vojtizek P
Valigura E 25.11.200 Valigura £
Valigura E 25.11.200 Valigura £
Valigura E 25.11.200 Valigura £
Valigura E 25.11.200 Valigura £
Maitas St 27.11.200 Skalka Ke
Biolek Mic|25.11.200 Biolek Mit
Pajdla Iz 25.11.200 Pajdla’vie
val00419 | 25.11.200 Fabik Zde
Pajdla Iz 25.11.200 Pajdla’vie
Hfib Petr | 25.11.200 Hfib Petr

Hfib Petr | 25.11.200 Hfib Petr

Vojtigek F 26.11.200 Trlica Mir
Vasik Lad 24.11.200 Vasik Lad
Seidl Zby 2411.200 Seidl Zby
Orawvech 2411.200 OravecM
Biolek Wit 24.11.200 Biolek Mic
Biolek Wit 25.11.200 Trlica Mirg
Vasik Lad 21.11.200 Vasik Lad
OrawvecM 21.11.200 OravecM
Zladmal Mz 21.11.200 Zladmal Mz
Valigura E 20.11.200 Valigura £
Valigura E 20.11.200 Valigura £
Sedlaek 256.11.200 Flajgar Jo
Zladmal Mz 20011.200 Zlamal Mz
Valigura E 20.11.200 Valigura £

Obr. 12. Zakladni obrazovka modulu Zmovéftizeni.
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Obr. 13. Obrazovka jednotlivych indiex

2. Modul odpis materialu

Tento modul byl pouzivan pouze atiehim ndkupu a pracovigh cileni materialu. No¥
se tento modul roz8li do odcleni montaze a fedvyrobni kontroly. Do modulu byly
doplrény nové funkce zajifijici elektronickou informovanost o stavu poziceeats

zWastrenych jakiidicich tak vykonavajicich pracoviiik

Do tohoto modulu byla pro odigni nakupu dopkna funkce pevedeni materialu ze stavu

10 na stav 30. U stavu 30 sasré prokehne automatické vyvolani elektronického

pracovniho fikazu pro pracovigt CAM a zapsani automatického textu do poznamky
k dané pozici. Poznamka informuje mistra o termgadani litin nebo vypalk do

piedvyrobni kontroly.

Dale byl modul roz$en o oddleni montaze. Zde bylo zavedeno pravidlo, Ze u
zmeénovanych dil je technologem vystaven pozadavek na material (€aa nastrojapri
vymontovani z nastrojefed gedanim do strojni vyroby tento stavé&mna 60. Tim mame
virtuélni prehled o toku zrn. Tato znéna stavu na 60 zarokeslouZi jako elektronicky

pracovni pikaz pro oddleni CAM a strojni vyroby.

Dale byl modul roz$én o oddleni gredvyrobni kontroly. Po uvoémi dilu z gedvyrobni

kontroly vykonavajici pracovnikipvede stav z 30 na 60. Stav 60 slouzi pro misto® ne
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obsluhu pislusnych pracovisjako elektronicky pracovniifkaz a informace o spini

jakostnich poZzadavk

Ptinosem této zimy byla virtualni pehled o toku materialu, dale pak vyssi informovanos
mistri vyroby o stavu zmn, jednotnd a jednoducha forma informace pepiirazena
k dané pozici a zraych casovych Uspor vedoucich pracounilkterym odpadlo denni
zjistovani stavu jednotlivych poloZzek. Tento systém ufmgg potvrzovat priority

jednotlivych zngn, pogipad vyvolat zgtnou vazbu o prioritach a kofregych terminech.

Negativum této zmmy bylo velmi slozité a zdlouhavé zaSkolovani vy&eagicich
pracovniki, kteti v prvni fazi tento akt chapali jako béxedné navyseni jejich pracovnich
ukola. Asi po dvou nisicich @isly prvni odezvy spokojenosti hlaymistri a nastroj#l,
ktefi zjistili vyhody €chto pravidel zejména v ugeni jejichcasu, zjednoduSeni organizace

jejich prace a v neposledtdd to pocitily na dodrZzovani termirstrojni vyrobou.

3. Modul technologie

Pracovist a jejich modul technologie doznalo p&me hodré zmen a novych pravidelip

vystavovani novych technologickych posiup

Prvni pravidlo se tykalo rozliSovani typu kalirkdy na vykér byly dvé a jejich ozn&eni se
nejen fiznorod rozpadavaly ¥asové ose v planovacim software, ale g@welmi rychle

informovala o druhu materialu, takZze odpadlo vyhlethi jakosti materialu.

DalSi zngéna byla pi vystavovani zranovanych dil, které byly jiz obrobeny a jednalo se
pouze o operaci doobrobeni. #ma se tykala ve fiktivnim vystaveni pozadavku na
material, kdy stav materialu pozice byl 10 (bezenétu). Tohoto potom bylo vyuZitofip
registraci jiz pipravenych zminovanych pozic pro obrobeni a stanoveni jejich ririo
(modul odpis mat.). #/odné se stav materialu pozice automaticky zadal na 8@awcoz
znamenalo, Ze materiél jgighystany. To nebyla pravda, protoZe émovany dil nebyl

jeS€ vymontovany z nastroje d&praveny pro provedeni strojni Gpravy.

DalSi zngna se tykala zavedeni automatiky na stornovanihvéperaci. Tato funkce byla
navazana naPRIORITU 3", ktera se zadavala v SW Plan a slouZila jake@vni pikaz pro
archivaniho pracovnika tishych dokumerit k stornovani této pozice a archivace danych

dat. Ri pouziti funkce “storno” se stornovaly pouze operae stavem 10 (Ziva).
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Posledni a nejdezitéjSi zménou bylo zavedeni zastaveni vyroby vSech naslddujic
operaci. V praxi to bylo provedeno na zaklasbzhodnuti technologa do jaké faze
rozpracovanosti, je vybrany dil mozno ohitabPoté technolog ve sloupcistav
PROGRAMU vybral prikaz “ZASTAVEN® a byla zpu&ina automatika. Tato automatika
vytvorila operaci “KONST” ped operaci, kde bylifkaz vyvolan. Dale pak u vSech
nésledujicich operaci byfgveden stav programu na “zastaveno”. Pokud byl&cearbo
zastavené operace uvehy bylo stejnym postupem vyvolana procedura, kigrarcila
operaci “konst" a fevedla stav programu vSech nasledujicich operatiaia Doplikem
pro tuto znénu bylo doplgni informace o zastaveni kontury do rozpisky karigte. Tuto
informaci zadaval konstruktér. KdyZ byla rozpiskechnologem ndena do modulu
technologie, jiz fi vybéru jakékoliv pozice dostal informaci o nutnosti za®ni dané
pozice, u niz se pouze rozhodoval, v které fazbhyrbude zastavena. Tato procedura rusi
elektronicky pracovni jikaz jak pro pracovi§tCAM, tak pro strojni vyrobu, dale pak
figuruje ve vSech modulech IS Unitools. Tatoéma sebou finesla a to musim podotknout
extréemni snizeni zdlouhavé komunikace meziétmdm technologie a konstrukce a
extrémni sniZeni chyb v zastavovani kontur. Taténarbyla velkym krokem ke snizeni

nakladi strojni vyroby.

4. Modul CAM

Tento modul slouzi kiipsnému sledovani stavu rozpracovanosti progamm CNC stroje.
Po zavedeni nového planovaciho software a novéyddn filozofie nebylo jizZ mozné se
orientovat ve frort prace dle starych pravidel viz Kap. 4.3., z tohivadiu bylo
nevyhnutelné zavedeni dvou podstatnychérzrpodporujici orientaci ve frohitprace a

v samotném planovani strojni vyroby. Prvni¢na se tykala koordinace fronty prace pro
strojni vyrobu a pro pracoviSICAM. Druha zné¢na bylo zavedeni stejného pravidla jako
v modulu technologie zastavovani kontur.uZpb Zistava stejny, kdy dany pracovnik
obdrzi zastavovaci nebo uxajic mail a potom rén¢ pirevede stav programu, jenom je

tato funkce podporovana i z modulu CAM.

Prvni znéna prolomila bariéru nesourodashnosti strojni vyroby a pracoviSCAM, coz
velmi usnadnilo praci zejména migtn. Dale se pak eliminovalyiipady, kdy ped

pracovisém leZzela hromadaigpraveného materialu, ale bez programu, zatimgojejichz
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material byl teprve &en, na sklad jiz CNC program rél hotov. Druh&a zréna g@inesla

integrujici prvek do celého systému a odstranitamg dohady typu “jak to viastrbylo®.

5. Modul kooperace

Pred zavedenim novéeho planovaciho modulu byly komeef@Seny papirovou formou
v celém jejim rozsahu. Proto byl vyvinut v @éobyvoje SW Plan modul kooperace, ktery
tento probléntesil elektronickou formou. Podtem pro tvorbu koopetaiho modulu byla
nutnost prace s kooperacemi jiz na darovni planowsirojni vyroby. Timto se zvysily

komunika&ni poZadavky v realnégase, coz nebylo mozrtesit papirovou formou.

Modul je rozdélen do editoi, jejichz p@et ovliviiuje paet staw operace. Tyto editory
selektuji operace jednotlivych pozic a umog zngeny jejich staw. Jeden z editdr
selektuje operace stavu 28. Tento stav je zadavdodulu Plan a vyjadje operace
v hodné ke kooperaci vzhledem ke kapacitanéchtb operaci jsou potom pomoci exportu
do Excel tvéeny terminové seznamy, které slouZi jako podklad¢mu prace nutnych ke
kooperaci. Tyto seznamy zohfedi kapacitni nabidku externiho dodavatele, jemojrsit

park a terminy dokafeni vyroby jednotlivych operaci dle rozplanovagagové ose.

Postup prace s modulem: kooperant dleéuybExcel tabulky viz Obr. 15tpvede stav
operaci z 28 na 30fipéemz vytvdi dodaci list. V. momenit kdy je zpracovana nabidka
dodavatelskou firmou, je stav operaci daného dbdddstu geveden na 35 (rozpracovano

v kooperaci). Operace ve stavu 35 timto vypad&vkgpacit.
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-r Kooperace
‘Soubor ~ Database ~ Ulohy = Pomoc *

BRBHD@. = Tisk~

98| Dodist

27005
27005
80208 25 11,200 Jankd Vojtéch - kovaobrabeni 27005
80207|2411.200{ EDM centrum .1 27005
[ soeos 2111 200t Fostex
80205201120

Janka Vajtéch - kovoobrabeni
Mortech s

 Keisposic

299 2
299 25
299 28

2 2
300 25 20Mech

00 2

 Popiant.

 Vioopereci

20]Mech

030121899 3012.189¢

40/8ph
s0/via
60 Na

452511 zons!zsu 200¢
50 26.11.200¢[27.11.200€
10 28.11.200¢[28.11.200¢

oo
50|Vid

0/30.12.189¢/30.12.189¢,
07051 208 251208
50/26.11.200€ 27.11.200¢

45 25.11.200¢[25.11.200€
50 26.11.200¢[27.11.200€

10 28.11.200¢ 26.11.200€
0/30.12:189¢ 30.12.189¢

60 28.11.200¢[26.11.200€

71008 koop do 17.10.08

60 28.11.200¢[28.11.200€

71008 koop do 17.10.08

60 28.11.200¢|26.11.200€
50 20.11.200¢ 20.11.200€

71008 koop do 17.10.08

Mortechs o
Matix
Martechsro
Bph  Ne 70/141.2008 1512009
Ne 60/16.1.2009 1612009
Boh  Ne 70812009 91,2008
Ne 60/11.1.2008 1112009
R Ne 110/29.12 200¢ 3012 200€
Fgd_Ne 7031122006 11,2009
P Ne 110/29.12200€ 3012.200€
Frgd Ne 70/31.12200¢1.1.2008
Bph  Ne 70812009
Ne 60/12.1.2008 1212009
P Ne 110/29.12200€30.12.200€
Frgd Ne 70/31.12200¢ 1.1.2008
Boh  Ne 70612009
Ne 60/12.1.2008 1212009
5 31345
o mme—a can] [«
PWO Unitool Pracovnik: Moucka Jii 1073232

16.1.2009 9:35

Obr. 15. Terminovy seznam pro kooperace.

Dily pro koopera Dle ooperaci Poznamka ke kooperaci
31.10.2008 DoZ | 231008 |
K Kolacek 57,1667 | | 53905 Ke

£ | Woau | Posiaontiod | Change] Operation [State] WorkPiace]_finTecn | Fomamia TPotnapam] Pamrot | Start [ omec | conatemn

T 1 20002 T 0 = Fr ™ TE 10,08 koop &0 311008 e e 0200 02068 3
= 0 2002 o 2 = gt s 15.10.08 koop do 31.10.08 200 e 22102008 a1.10.2008 a0
= 0 1 205003 3 o = P « 15.10.08 koop do 31.10.08 Ne He 27102008 25102008 785
= 0 205003 o 2 B Fge w0 15.10.08 koop do 31.10.08 0 ne 29102008 21.10.2008 sa00
= 0 205004 o 0 E Fe B 15.10.08 koop d0 31.10.08 Ne e 27.10.2008 28102008 75
= 0 1 205008 3 E) 3 Fage 20 15.10.08 koop 40 31.10.08 a0 He 29102008 a1.10.2008 S0
= 0 205008 o o = P £ 1.10.08 koop do 31.10.08 Ne ne 7102008 28102008 £
= 0 1 205005 o 2 ® Fge aw 18.10.08 koop do 31.10.08 A0 e 22102008 31.10.2008 sa00
= 0 1 205010 3 o = e n 15.10.08 koop do 31.10.08 Ne He 27102008 25102008 s
= 0 209010 o 2 B Fge w0 15.10.08 koop do 31.10.08 0 ne 29102008 21.10.2008 sa00
= 0 1 20501 o 0 £ Fe El 15.10.08 koop d0 31.10.08 Ne e 27102008 25.10.2008 5
= 0 1 20501 3 E) R 20 15.10.08 koop 40 31.10.08 a0 He 29102008 a1.10.2008 S0
= 0 1 208012 o o = P @ 18.10.08 koop do 31.10.08 Ne Ne 27102008 28102008 75
= 0 1 205012 o 2 B gk 0 15.10.08 koop do 31.10.08 00 He 29102008 31.10.2008 sx0
= 0 1 205013 3 o = e B 15.10.08 koop do 31.10.08 Ne He 27102008 25102008 785
= 0 1 208012 o 2 B gt w 15.10.08 koop do 31.10.08 0 Ne 20102008 21.10.2008 B
= 0 1 205018 o 0 3 Fe n 15.10.08 koop d0 31.10.08 Ne He 27102008 25.10.2008 S
= 0 1 205018 3 E) = g 20 15.10.08 koop do 21.10.08 a0 He 29102008 a1.10.2008 S0

Jifi Moucka
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NavrzenéieSeni pineslo velké snizeni administrativnié¢mnosti s kooperacemi, zvySeni
pruznosti a rychlosti zadavani wildo kooperace a v neposlediradd velky krok

k efektivrgjSi optimalizaci kapacit strojni vyroby pomoci exteh dodavatél

ProtoZe strojni vyroba PWO Unitools CZ a.s. vyZadugjen vysoké profesni schopnosti
svych pracovnik, ale taky odpovidajici strojni a fiad@ové vybaveni, ne vSechny dily
navrzené do kooperace jsodirpo vhodné pro zadanou firmu. Ztoho plyne nutnost
proveieni vhodnosti vybranych dil které neni koopetai pracovnik schopen posoudit.
Pro minimalizovani chyb vzniklych zadanim nevhogmace do kooperace, bylo nutno
vytvorit systém pipravy dili pro kooperace. Systém se skladaieeh kontrolnich arovni.
Prvni Urové (planova&) tvori terminové seznamy dle kapacit strojni vyroby. oTyt
vytisknuté seznamy dostavaji jednotlivy miistdle skladby vybranych operaci, kite
prowvéiuji vhodnost vSech poloZzek na seznamu. NevhodnéZkwlruiné vySkrtnou z
vytisknutého seznamu agqalavaji kooperantovi, ktery vyskrtnuté polozky pammodulu
kooperace fevede zpt do Zivych. V systémutstava informace o wgzeni z kooperace,
coz gedchazi oftovnému vybrani do kooperace. Grafické zna&oirrioku prace je na
Obr. 17.
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Zodpovida - plana ¥

l

‘ Prvotni vyb ér dil G do koop (zadava se dle dle kapacit). ]

Zpracovani vybéru do Excel souboru,
Preposlani Mistfi, v kopii Kooperanti.
—
> . - Pe z - s (
Mistr — m ékké konven éni obrab éni Mistr — m ékké CNC obrab éni Mistr — tvrdé obrab éni
Vybér vSech pozic, které nemaji Vybér pozic uréenych pro Vybér pozic uréenych pro
odpracovanou zadnou operaci kooperaci mékkého CNC frézovani S kooperaci tvrdého CNC frézovani
¥

| ‘ ,

Predani kompletni dokumentace roztfidéné do balicku dle listt v Excel
souboru Kooperantovi.

|

[ Koneéné vyrizeni s dodavatelskou firmou. ]

Obr. 17. Organizace zadavaniudilo kooperace.
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6 FILOZOFIE PLANOVANI

Planovani je zaloZzeno na principu rozpadu jedngthivoperaci ¥asové ose, kde nejmensi
jednotkou je den. Vyroba jedné pozice se rozprstir rtkolika dni v zavislosti na p&u
operaci a jejich kalkulaci technologickych normahodlechnologické kalkulace jsou

rovnonerné rozckleny do kazdého dne rozpadu, dle zadané logikyatzp

Pro snazSi pochopeni se uvede nazoifiklgal: vyrdlEna pozice se sklada zéeth
operaci. Prvni operace je soustruzeni a technd&@gkalkulace vyrobniha@asu je 3
normohodiny. Druh& operace je brouSeni na kulate, technologicka kalkulace je 1,5
normohodiny. Posledni operace je brouSeni na plokte technologicka kalkulace je 1
normohodina. Takze rozpad bude nasledujici, oaatesti dilu probhne Ehem dvou di,
taktéz i brouSeni na kulato a brouSeni na ploctekdawy piribéh stojni vyroby daného

kusu bude 6 pracovnich dni.

Nastaveni rozpadu na e dni zalezi na charakteristice a povaze danéioge shebo
skupiny stroji. Fronta prace potom vizualizuje &8t operaci systémeéwzap@atych, vzdy

k prvnimu dni rozpadu operacetase. Tim vznika Wet operaci, které je nutno zapd

v daném dni. AvSak jejich dokoeni vyroby se rive liSit. Timto vznikaji skupiny, tzv.
baliky prace, vazané na jeden datuntadeu. Kdyz tyto skupiny rozdime po dni,
vzniknou nam baliky denni prace seskupené po tymejnizSi arovnitizeni se mistr
nebo samotna obslulkedi podle &chto dennich balik prace a stanovuje kotreé pdadi
sledu obrabnych operaci. TotdeSeni rovéz nabizi moznost optimalniho rozvrzeni prace
pro dany den s ohledem na profesni zdatnost vyksloiky, kterou je schopny posoudit

pouze mistr neboipdak jednotlivych skupin.

Kapacity jsou péitany na personalni obsazeni jednotlivych étrgelkovy sodet kapacit
je ponizen o rezervu pro zmy, ndhradni dily a drobné Upravy na zaklgbZzadavku
nastrojde. Obsazené kapacity jsoucty za operaci a den. Filozofie rozplanovani je
obsadit volné kapacity prvovyrobou po hranici kapaak, aby rezervaistala volna.
Potom pro operace s vysokou prioritou mohou bytédeezervy pohotav pouzity. Aby
byla zajiS€na vytiZzenost str@j musi byt vyroba timto Zgobem rozplanovana miniméin
na ¥ tydny dogedu a to z @vodu potencionalniho poklesu objemué&mPokud bude
rezerva v kapacitdch nevyuzita, vyrobdize dle pateby zapdat vyrobu baliku prace

z budouciho obdobi.PdalSim geplanovani se zénéna situace rn¢ optimalizuje do
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stejného stavu. Pokud dojde ke kapacitninetlpku a nejde pozadovany objem hodin

prace pesunout jinam ¥ase, musi byt tento balik hodin zadan externimdimm

Samotné rozplanovani probiha ve dvou fazich. Perdutomatické zaplanovani celého
modulu od data dok@eni strojni vyroby z§tné v case. Druhd faze pak spea v rieni

optimalizaci w¢ase, dle Uzkych mist a kapacit externich dodavatel

Cilem planovaciho software je sestaveni fronty ergwo jednotlivé pracovist
odpovidajici dennim pozadawk montaze, lisovny pdfpac externimu zakaznikovi

zajis€ni maximalni produkce a pini termini.
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7 POPIS MODULU PLAN

Modul Plan je¢lerén do celkem Sesti editior Z toho dva jsou pouze inforrd a zbylé
Ctyfi jsou editovatelné. V uvedenych podkapitolach selub podrobi zabyvat popisu
obsluhy jednotlivych editdr

7.1 Uvodni prostredi

Uvodni obrazovka nam podava informaceiihlgSeném uzivateli. Ma pouze inforima

charakter.

Prikazovy Editor zadavani logiky Editor vizualizace

radek. rozpadu jednotlivych rozpadu obchodnich

operaci Kase. kalkulaci.
F Plancyani vyroby
: Soubdr Editace Data Ukézat Nastroje Napovéda
3w f.J! | ! 9 Prehled ® Kapacity % Plangiani i Graf &4 Fronta prace @ Obchodni kapacity!
e I [F Bl 24t J | | Bl
fa Planovani Informace r Napovéda

io i

Editor vizualizace Editor fronty prace pro
T kapacit. jednotlivé pracovigt

Uzivatel admin

Piehled kapacit

| Prehledza 16.11 2008

e e

Editor planovani
jednotlivych zakazek.

Nabidka jednotlivych progdi, mezi
nimiz se Ize pepinat. LiStu je mozZng
Spendlikem odspendlit.

NUM

1611 20081437.08

Obr. 18 Uvodni progedi.
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7.2 Editor zadavani kapacit jednotlivym pracovistim a bgiky rozpadu

pracovi§.

— /— Prikaz pro
Prikaz pro zabaleni
rozbaleni stromu
stromu

Prikaz pro

F Planovani vyroby
oubor Ertace Data

obnoveni stromu

Vycet vSech pracowis
¢iselniku informé&niho

systemu. R vytvoreni

noveého pracovist

v ¢iselniku, je do seznamu

automaticky pidano.

pracovi§.

Okazat Nggtroje Napovéda
! Prehled (® Kapacity £2 Planovani (i Graf

£4 Fronta prace @2 Obchodni kapacity !

" [# Obnovit
= [ Pracovigté
? B Bk
458 Bo
&5 Bph
i3 BpNC
i By
g5 Frg
458 Frgl
458 Frg?
458 Frgd
458 Frgd
458 Frgh
L4 Fu
g Fy
AEs Galy
48 Hel
i Ka
g AT
g Kon
A8 Fonst
s Laser
GBS Lis
s Mk
58 Model
g Mtz
48 Ma
458 Plaz
E5s Pozn

s <

G5 Slev
s Svar
g Tic
g Tin
i Udr
G UdiE
g e
& Wh

Tento editor

nasledova:

__;3 Pighled J‘ Kap.
Editgr strojnich kApacit

ity |'|_).3 F)e/|@ Giraf

Prcovisteé Bk

Barva Vviz,
22. Editor barev

Obr.

Fopiz .
Strajni kapacita | Obcha ZVOIene
@ Reset | Ulozit | Pracovist. \
Nastaveni \
Yichoz kapacita 7.4 e fhadin / den) iprovalnad Barva - [
Rezerva 25 * %lprocent / den)
: Limity kapacity rozpadu opesaci [hod 7 den)
Mirirmélni kapacita 1.0 . [hadin)
¥ Prvniden (0.5 - Cral# dry A -~
Minimalni rozpad 2 % ldni] ; :
Logické
Tideni kapacita ,
podminky
123.11.2008 w | Tyden: 47 v
: . - - - S rozpadwasu.
|pond8li | dtery stieda ctvrtek patek sobota nedéle
{1711 2007 1R11 2008 1911 2007 20112007 2111 200R |22 11 2008 2311 2004 |
()= ME] ME] 1Al=] 24=] MfE] TAl=] 74
7| U J J 74 J J _PJ

Lo R L = L N e R =+ T Y =

17.11 2008 18.11 2008 19.11 2008

21.11I20[}8 2211 2008

--U_I J?I

Obr. 19. Editor zadavani kapacit.

slouzi

k nastaveni

kapacit jednotlivystroji. Nastavovani

Graf kapacit
vybraného pracovist
kapitola 7.2.2.

probiha

a) Vychozi kapacita— nastavuje se realna kapacita personalniho derotibazeni

stroje na dobu netitou.
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b) Rezerva — hodnota vyptitana z pedeSlého ¢tvrtleti, ktera vyjatuje podil
odvedenych vyrobniclktasi zmen a nahradnich dil vzhledem k celkové davce

odvedenych vyrobnictasi. Udaje jsou zadavany v procentech.

c) Miniméalni kapacita — pokud operace ma& technologickou kalkulaci nula
normohodin a pdebujeme ji mit vizualizovanou, musime zde zadanbag ktera
potom odpovid4d naSim poZadéwk logiky rozpadu. Timto dojde k fiktivnimu

piitazenicasoveé kalkulace k operaci, ktera nenicégsti podnikové vyroby.

d) Minimalni rozpad — zde se zohladije charakter prace daného pracavidanim

podminek rozpadu. Jéipo svazan Bgickymi podminkami rozpadiasu

e) Barva — moznost dle barevné stupnidétadit libovolnou barvu vizualizujici dané

pracovist.

7.2.1 Logické podminky rozpadu¢asu

Limity kapacity rozpadu operaci hodin za den sedraf z divodu ugesréni charakteru

vyroby na daném pracovisti a podponynimalniho rozpadu (kap.7.2 odst. d)

Limity kapacity rozpadu operaci [hod / den]

Frvniden 05 2 Dali dry 7.0

*

Obr. 20. Limity kapacit operaci

a) Prvni den - zde se dosazuje hodnota, ktera sedtp@ do kapacit dne, v kterém
je poloZka zaplanovanatiRPozpadu na vice dni, je prvni den vZzdy roven nada
hodnot. F¥i rozpadu na jeden den, je do kapacit Zéilama hodnota dle
technologické kalkulace, maximélnSak do zadané hodnoty.

b) DalSi dny— pokud je technologicka kalkulace vySSi nez hoalpovniho dne,
rozpada se operace na vicé.ddodnota zohleglje miru rizika vzniku Gzkych

mist, avSak maximatndo hodnotyychozi kapacita
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Logika zadavani minimalniho rozpadu

Zadanim minimalniho @ou dni, se rozpad &e od tohoto Udaje. Pokud je zadan
minimalni rozpad 1 den a technologicka kalkulacgte@sahuje hodnotu &enou pro prvni
den rozpadu, operace je rozpadnuta na jeden dkndRechnologicka kalkulacegsahuje
hodnotu uéenou pro prvni den, operace se rozpada na vicae timitak, Ze prvni den =
hodnot pro prvni dena kazdy nasledujici den se rovna podilu vSeadn #rom dne
prvniho, ku technologické kalkulaci minus davky roni den, do hodnoty maximéiln
danou hodnotou prdalSi dny Pokud to zapiSeme do vzorce, bude to vypadatadaie
kde:

Rozpad operace = RO
Hodnota “prvni den* = HPD
Celkova technologicka kalkulace operace = CTKO

Hodnota “dalSi dny* = HDD

RO= HpD + CTKO—HPD|
HD

dny] X1

Prakticky p riklad:

Operace brouSeni na kulato (Bk) je posledni opergélené pozice a ma technologickou
kalkulaci 16 normohodin (dale Nh). Dokani strojni vyroby pozice je 31. 1. 2009i P
zadané logice rozpadu jako je uvedena na obrazkuDojde k nasledujicimu rozpadu.
Operace Bk bude rozpadavana od data déswminstrojni vyroby. Prvni den operace bude
31. 1. 2009 s obsazenou kapacitou 0,5Nh. Druhy llete 30. 1. 2009 s obsazenou
kapacitou +5,2Nh. feti den bude 29. 1. 2009 s obsazenou kapacitolNR5@tvrty den
bude 28. 1. 2009 s obsazenou kapacitou +5,2Nh.

Vysledek je, Ze operace Bk bude rozpadnut&tyid dny a do kapacitifgpadne hodnota

nélezici jednotlivym diim.
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7.2.2 Graf dennich kapacit vybraného pracovisé

Tato funkce slouzi k vizualizaci nastaveni kappait jednotlivy den a tyden.

Menu
kalendde. Cislo
Slouzi zobrazov
k vybéru ! Tydenni posuvnik. , . .
hledaného aného Tydenni posuvnik.
tydnu Posun o jeden tyden . ,
data. v araf S Posun o jeden tyden
grafu. pet. vnied
Tpdeni kapacita
1811.2008 - | Tiden ’ predchozl tden ] ’ nasledujici thden v L,
Casova os
pondéli | dtery streda ctvrtek patek sobota nedéle

17112008 (1R 11 2008 (1911 2NNAR (2N 11 2NNA 12111 2008 (2211 200A 2311 2008

4= 4= 4= 4= 4= 74=ps 1 Editor zn€ny dennich

kapacit

Navrat na hodnoty
vychozi kapacita

Vizualizace
zmenéné kapacity

17112008 15.11 2008 19.11 2008 21.112008 22.11 2008

Obr. 21. Graf dennich kapacit.

Navrat na hodnotyychozi Hodnota zadana v poku
kapacitav zobrazeném vychozi kapacita.
tydnu.

Editor dennich kapacit

Tento editor se pouZziva ¥ipad momentalniho kapacitniho poniZeni, fiap divodu
absence pracovnika, poruchy stroje nebo planovdsi&vky stroje. Rozdil mezigodni a

zmeénénou hodnotou je vizualizovan pénem grafi sc¢iselnou hodnotou.
Tydenni posuvniky

Tydenni posuvniky slouzi Kesunu na dalSi tydeniiFpiesunu na dalSi tyden prdine
automatické uloZeni editovanych hodnot a to jakrgmych hodnot vychozi kapacity, tak

hodnot editoru dennich kapacit
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Editor barev

Nastaveni barvy zvoleného pracovi$hiZze prokthnout v zakladni nabidce barev, nebo

vlastnim namichanim v editoru vlastnich barev.

Editor vlastnich

Editor barev.

zékladnich bare\

Barva
Zakladni barvy:
1du operaci [hod / den '— ]— l—‘ ’— - ,_ J_‘
oo 24 | T [T O O
I (O [ DN BN
o B
sactin@ | )
o nedzie ||| N OO T 1
Ais Eﬂf_l_ﬁ,‘,,? 112008 |
?4E] sl Viastni barvy:
el L1 T 1T R
ey | | o coslc
Barva Pin Sytost ‘E| Zelena: |151
Svételnost ‘Z| Madra: |u
[ 0K ] [ Storno ] [ Pfidat do viastnich barev ]

Obr. 22. Editor barev

7.2.3 Editor obchodnich kapacit

Nachazi se v editoru kapacit pod zaloZzkou obchd@piacity. Zde se stanovuje logika
rozpadu obchodnich kalkulaci pro dany modul projekthledem k terminu dokoeni
strojni vyroby. Z dvodu vyhledového nakontrahovani spravného objemkazzak,
pottebujeme vizualizovat jak celkové tak jednotlivé &eity pracovis, aby skladba

kontrahované prace byla co mozno nejvyvé@ivzhledem k tzkym mi&tm vyroby.

Stavba logiky rozpadu obchodnich kapacit

Logika rozpadu obchodnich kapacit je volena podbegnta opakovanosti operace v kroku
vyrobniho procesu. Pokud se operacecasdiji vyskytuje na prvnich dvou krocich

vyrobniho procesu pozice, zatrhava se zatrzitk@ACATKU. Pokud se operace tagtji
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vyskytuje uprogtd vyrobniho procesu, pouzijeme zatrZitkmSREDU. V pripact operaci
vyskytujici se na konci operace, pouzijeme zatoAttik KONCE Doba vyrobniho procesu je
dana terminem dodani materialu (4daj v IS Unitoas} je zaatek a terminem dokoani
strojni vyroby, coz je konec. Po vytemi logiky, se nhAm dana operace&rma rozpadat
v poneru dle procentualnich hodnot péraveé tabulky.

i Soubor Editace Data Ukazat Nastroje Napovéda

1 IR, H | ! @ Prehled /® Kapacity 3 Planovani (i Graf £4 Fronta prac

@h Frehled ﬂ‘ Kapacity 'I_)Q Plan |EQ Graf

Editor strojnich kapacit
72" |2 Obnovit  Fracovisté Bk

Fopis

= [ Pracovists
@; Bk Stojni kapacita Obchodni kapacita
o Bo
54 Bph B Reset I+ Ulozit
iﬁ SEEE Vipotet rozpadu
&4 Fng Fozpad
t“:p Fngl
5 Frg2 ) O zacatku () O stfecy (@) Od konee
£o5 Frgd
25 Fngd
58 Fngs X A
5 Fu Pouditi volngch kapacit  35.0 = %[procent / den) Pormrova
&4 Fy |_— tabulka.
‘»\':P Galv Wiplhit pozic 3 [procent 4 pocet dnid]
s
Obr. 23. Editor obchodnich kapacit.
Rozpad

Logika rozpadu je zvolena zatrzitkem. Hranice rozpgednotlivé operace jsou dany
pongrovou tabulkou. Pokud rozpad jednohi@dku operace dosahne svych hranic a
hodinova kalkulace neni ¥grpana, pokraje rozpad na novérfadku zvolenou logikou.

Rozpad na novédky trva tak dlouho, dokud neniderpana cela davka kalkulace.

a) Od zaéatku — operace se rozpada odétku, od data dodani materialu, které je

uvedeno v IS Unitools, tzn. od&ku do konce.
b) Od stedu — operace se rovnéme rozpadava stmrem k z&atku a ke konci.
c) Od konce — operace se rozpadava od konéeesmk zaatku.

Algoritmus je takt voleny, aby bylo mozno, jiz vézf obchodnich kalkulaci, detekovat

potencionalni Uzka mista.
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Pomérova tabulka
Pontrova tabulka se sklada ze dvou hodnot:

a) pouziti volnych kapacit — hodnota se zadava v prieah. Pokiko jednoho dne
v editoru obchodnich kapacit se vyplni zadanou gmaclini hodnotou z hodnoty
vychozi kapacita z editoru strojnich kapacit. Atak, Ze plna hodnota volnych
kapacit vyphuje dny zleva doprava. Posledni obsazeny den dostaainotu
zbyvajici z celkového objemu kalkulovanych hodirexmmalre vSak do zadaneé

hodnoty. Pokud se zavislost vyfagte vzorci, vypadal by nasledayun
Maximalni hodinova hodnota jednoho dne = HHJD
Vychozi kapacita = VK
PouZziti volnych kapacit = PVK

HHJD, , =VK+ PVK (2)

b) Vyplnit pozici - hodnota se zadava v procentechardend to do kolika dn
z celkového p&tu dni se operace ma rozpadnout. Pokud se zavislostiywad

vzorci, vypadal by nasledo¥n
Pctet aktivnich da pracovis¢ = PADP
Celkovy pa@et dni = CPD

Hodnota “vyplnit pozici* = VP

PADP = CPD« VP (3)
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7.3 Editor planovani vyroby

Editor planovani vyroby vizualizuje {do¢h vyrobniho procesu jednotlivych pozic¢asove
ose. Editor umaiuje zneénu c¢asového harmonogramu celych pozic, nebo jednotiivyc
operaci. Zminy jsou proveditelné jak sn do minulosti, tak s&rem do budoucnosti.
Pozice jsou rozpadlé od posledni operace a datanteki strojni vyroby po prvni operaci
bez ohledu na data omezujici¢atek strojni vyroby. Odpracované operace zde nejsou
zahrnuty, tzn., Ze vidime pouze operace neodpragomabo na kterych se papracuije.

Editor umozuje velmi rychlé zhodnoceni rozpracovanosti.

F Planovani vyroby
i Soubor Editace Data Ukdzat Nastroje Napovéda
an ol | i %piehled (® Kapacity 5 Planovéni i Graf &4 Fronta préce € Obchodni kapacity |
) Fichled | Kopecty [F3 Plan |
Planovaci modul
Projekt 27117 ~ Nacten projekt Cislo: 27117 | zobrazeno 45 dni od 15.01 2008 do 29.02 2008 | Ro: h

T 00814 [008/4. (00874 0084 (0084 (0085 [008/5, |008/5
Proiekt: 27117 st 231 € 241 pa 25150 26 1ne 271po 281t 29.1 st 301 &t 311 pa 12 5022
oo[ oof ool oo oof oo oof ool 13 53] o
gol sol sol sol sol sol sol sol sol sol s0

2
n.nl 5 nI 5 nl AAI 2l 65| oof oof s3] 18] 42| 33| 33| oo oof 29 36| 14| oe] 121 n.nl oof 121
8.0 8,01 8.0 3.0 8.0! 8,01 8,01 8.0 8.0l 8.0 8,0 8.0
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- 0| SCHNEIDMATRIZE
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- 0| SCHNEIDMATRIZE
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~ 0| SCHNEIDMATRIZE
- 0| SCHNEIDMATRIZE
~ 0| SCHNEIDMATRIZE
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T
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Obr. 24. Editor planovani vyroby
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Popis prostedi editoru planovani vyroby
Popis progedi editoru planovani budiesSit popisem jednotlivych vgzi z Obr. 24.

v podkapitolach.

1) Prikazovy panel Nacte znovu projekt
s pavodnimi daty bez
neuloZenych provedenyc UloZi provedené

-

F Planovani vyroby
i Soubor Editace Data Ukézat Nastroje Napovéda
Qe l | l “p Prehled (® Kapacity £% Planovani i Graf £ Fronta prace # Obchdun] kapacity B

@J Pfehled ||§ K.apacity 'E:? Flan

Planovaci modul

Projekt 27117 -\ \acten projekt &slo: 27117 | zobrazeno 45 dnf od 15.01 2008 do 29.02 2008 | Rozsah +/- 1 \: tydnd (2 Nacist [ Ulozit

. . 008/4 008/4 008/4 0Q08/4 |008/4 |008/5 008/ 0O08/5 008/ |008/5 |00B/5 00F 008/6 |008/6 0086 008
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Obr. 25. Rikazovy panel

Pcatet volnych
tydna (bez jediné
operace) fed prvni
a posledni operaci
nacasové ose.

Ciselnik Zivych projekt.
Obsahuje vSechny projekty, ktené
nejsou ukoweny, \Letre téch,
které neobsahuji ani jednu Zivou
operaci.

2) Informacni panel projektu

Nazev

Jméno vedouciho , ,
zakaznika.

N — zn&ka pro -
projektu.

pocet kugi.
/

Cislo vybraného

Plangkraci modul projektu.
Projekt 27117 < Nacten projekt Cislo, 27117
ATG/4  (008/4
Cé F'E:e"t 27117 Celkovy sodet normohodin viech
Ia sar @fi"

st 23.1 |t 24 1
operaci ve stavu 10 a 20 (Ziva,

01. 1.1.3 - 0] SCHNEIDMATRIZE [J0 '
01_1.14 - 0 SCHNEIDMATRIZE [0 rozpracovana).

-1 n4 44 c nlecancinmatToze En nl

Obr. 26. Informani panel projektu Souwet normohodin viech

operaci Whn ve stavu 10,20.
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3) Informacni panel pozice

Patet kusi
vyrabiné Cislo Cislo Cislo
pozice. modulu || pozice | | zménv.

o ’ 1037 j;tl, Celkovy sodet normohodin
Fla KWD __—mgg | g dané pozice.

N
) @A 3IX0)scHMEIDMATRIZE Jlo G

SCHNEIDMATRIZE [l0 6 Cislo priority kaj.2
SCHMEIDMATRIZE ||i}€5’/ P Yl )

4-0

5.0

6 - 0| SCHNEIDMATRIZE [J0__3 Barevné ozngeni stavu materialu
4

7 - 0| SCHNEIDMAMREZE [lo— kap. 5.4)

[=n)
o N

—

1 0
1 0
1 0
1 0

Obr. 27. Informani panel pozice R )
Nazev pozice.

4) Barevné oznéni stavu materialu
Kazdy stav materialu ma svoji barvu.

* Modra — stav 10, materidl neni dodan, &ad nebo iz obrobeny dil neni

vymontovany z nastroje k provedeni&m.

» Okrova — stav 30, material (odlitek, vypalek) je dodate meni zkontrolovan

vstupni kontrolou.
» Bila- stav 40, material je dodan, ale nevydan (noenalaformatovany material).

e Zelena- stav 60, materidl nebo Znovany dil je vydan do vyroby, nebo dily se

stavem 30 zkontrolovany &gmany do vyroby.
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5) Casova osa

Obdobi vikendu. Vikendy
jsou pro lepSi fehlednost

barevié odctleny. Obdobi jednohg
tydne.
A
4 I\

3| Rozsah +/- 1 5 tydnil (2 Nacist kJ Ulozit

108/5 |008&/5 008/5 |008/5 008/ |008/6 D08/ 0D0B/6 0D08B/B 008B/6

— Mésic.

008/6 008/7 |008/7 |D0B/T

43 1pad12 =022 ned2 pod2 Gth2 st62 ET72 padB2 5092 ne102po 1120t 122 st 132 &7 13

1.3 6.3 0.0 0.0 5.0 50 44 3.2 6.5 0.0 0.0 T 18] 42

X P
sol 8ol sol sol sol sol sol &ol sol sol sol sol sol &0l 50 M\ Den
_fv | id | Vi

Na | @R vid | vid |

) N
LY_) Obr. 28.Casova osa V

Obdobi jednoho dne. Je to
nejmensi planovaci jednotka

6) Vizualizace dennich kapacit

Datum

Obdobi jednoho
pracovniho tydne.

Kliknutim na poZadovanou operaci, lapv se ndm v ose dennich kapacit zobrazi denni

vytizenost daného pracowstxi presunu operace do jinékkasového Useku, se s@sre

piepaiitava denni obsazenosepouvaného pracovést

Zelena-volna| | Cervena — obsazeng
kapacita. kapacita.
l 74 T
08/5 ll00g/s 0268 10 Hodnota vychozi
311 pa 1 2 n kapacity.
1,3 Cﬂjl/ ) O
/Ei,[] 8.0 Pro 2. 2. 2008 neni pro praco¥iiv
Osa Py | naplanovana 7adna prace.
dennich
kapacit. Zvolené, aktivované
pracovist pro vizualizaci

Obr. 29. Osa dennich
kapacit.

dennich kapacit.
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7) Prostredi pozice

Je to prosedi, kde je mozno provédc¢asove zminy sledu operaci jednotlivych pozic.
Operace lze posouvat stylem vlak. Tzn., Pokudegbaofi posunout ¥ase celou pozici,
musim tl&it vSechny operaceied sebou. Pokud pebuji posunout ¥ase pouze dakou
operaci, musim tahnout. Tim docilim posun pouzengeckrajni) operace. Vijpad
posunu skupin operaci, musimébplacit dany vykEr. Posun lze provazet pouze u jedné

pozice. Skupinové posuny nejsou mozne.

Predchozi operace jsou jiz
Pozice, ktera nebyla posunuta| ukorgeny (obrobeny). Zbyva
v ¢ase. Jeji rozpad nebyl obrobit pouze

ovlivnén vrgjSim zdsahem. vizualizovanou operaci.

15.01 2008 do 29.02 2008/ Rozsah +/- 1 3 tydnd ._-@Nacustl.—lu)é
nna/s 0B/S B 008/ !008/5 |00B/6 008 |0D0BST |D0BST |DOB/T 008

4 008/5 0085 008 08 (108 108 008/5 |008/% 008/ 00 0c
?1p0281ut291 st301lt311pa12 5022 n932 po 4.2 ut52 S 2 p382 5092 nﬂ102p0 112ut1225t132ct142pa1525’

[]I I ] 32 33 33
0 8,0

gol 80 : I g0l 80

| Fng2 | Fng2 _Ma m-
Fng2 | Fng2 |
Fng2 | Fng2 |
Fng2 | Fng2 " .
Fngl | Fng! | Fngi | Fngl | Fngd
| OV =T
Posun jedné operace Obr. 30. Prosedi pozice

stylem vlak — tdhnout

Posun skupiny
operaci stylem viaK
— tltit.

7.3.1 Prace s planovacim editorem

Pro efektivni planovani a reélné vyteai fronty prace odpovidajici skatesti, se musi
pii planovani pracovat se skrytymi informacemi dkazem. Kazda operace a pozice

obsahuje informace, které nam pomahaji najét kliejich spravnému zaplanovani. Skryta
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informace je charakteristicka tim, Z& pajeti na jakoukoliv operaci kurzorem, se nam
zobrazi bublina s Udaji o operaci. Stejtak je to u pozice. Potom mame informace
grafické, které nam signalizuji stav operace. @kafioperace se vyzéige znenénym

tvarem vizualizované operace.
Skryty prikaz je menu, pomoci kterého Ize spustit poZzadaygmoceduru.

V néasledujicich kapitolach budou popsany vSechngkyty a vyznamy skrytych a

grafickych informaci a skrytychifkaz.
1) Skryt4 informace operace

Projevuje se najetim kurzoru na vybranou operakiyt& informace se zobrazuje nad
prvym hornim rohem vybrané operace. Pokud je sparaxe rozdilny od stavu 20 (stav

28,30,35) nejsou zobrazovany informace o technokygh kalkulacich a stavu programu.

a) Skryta informace operacedana pro interni vyrobu.

Objem normohodin technologicke
kalkulace dle algoritmu popsané

Operace ma Nazev vybrané
tvar obdélniku.| | operace.

v kapitole 7.2
[=F_==| L

E!

Na r | - :
_Fu_| Pracovista: Fn Stav programu. feéd lomitkem je
_Fu | Flanovano: 0,7 hodin > 4
“Fu| Program: fe/ Dina. zobrazer} stav pozadavku na progrgm
_Fu | Papis: a za lomitkem stav rozpracovanosti

Ma viechny otvg g

MNa osazeni v rozich @ ro programu. Dle kap. 4.3

E]

Na

Engz fFngZ Poznamka uvedena
Fng2 Fng2 . .
£ Emnn v technologickém
. . o postupu operace.
Obr. 31. Skryta informace interni vyroby
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b) Skryta a graficka informace operaceena pro operace ke kooperaci

/ Stav operace.

PramW , L, .
Kooperace (28): Po_znamka d9psana pomoci
Popis: editoru poznamky pro operaci.
celk.hot. centr. oyt
Bl Poznamka: UpI'eSlUje, kdy byla operace
= & |1.1:2008 koop do 8.2.08 vybrana ke kooperaci a do kdy
S .S musi byt kooperace hotova.
B S
S S
S S
—— Graficka informace o operaci
ene uréené ke kooperaci se
b KV ficka inf projevi skosenim pravého
Obr. 32. Skryta a graficka informace horniho rohu obdélniku.
operace ke kooperaci.
c) Skryta a graficka informace operaceéama pro operace ve stavu 30 (poptané)
Graficka informace operace ve
stavu 30 se projevi skosenim Stav operace + nazev dodavatelské
levého horniho rohu obdélniku. firmy. Viz, kap. 5.
.
B
Fng2 | Fng2 Na T EER B
Fng2 | Fng2 Pracovistés B
Fng2 | Fng2 Kooperace (30): Janki
_Fng2 | Fng2 | Popis: |
--- _Fngl zihlovat + b0,4
ozn. plochy v dhlu po obvodé +0,4 na sténu
ost. hot.
| rohy |
02 | MNa g 7] ] 5
T @SN g2 | Fng? | kBpho|
LFv | @SN Fng2 | Fng2 | kBpha|
(=Y |

Obr. 33. Skryta a graficka informace operace veusgd.
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d) Skryta a graficka informace operaceéama pro operace ve stavu 35 (rozpracovano

v kooperaci)

Stav operace + nazey

Graficka informace dodavatelské firmy.

operace ve stavu 3
se projevi zrény
tvaru obdélniku na
kosodélnik.

Ol

kalit popustit na 50+2HRC

Ka

Obr. 34. Skryta a graficka informace

operace ve stavu 35.

e) Skryta informace pozice

Spusti se po najeti kurzorem na kterékoliv mistormatniho panelu. Skryta informace se

vzdy zobrazuje jedefadek nad vybranym ozéenim pozice.

Ozna&eni vybrané
pozice ve stejném| | Termin konce
Cislo Cislo Nazev || Cislo formatu jako strojni vyroby,
modult || pozice.| | pozice || zmeny. v informanim ktery je

panelu pozice. zadany v IS
\ \ Unitools.
L NUAL LT L |
/ g

llJ' 1*)
01 1123 - 0|HANEPLATTE\ [0 5
011124 - 0[HALTERAT™ \ '™ 7

01. 1.1.25 - 0| DRUCKKPDN.
37 - 0| DRUCKPLA 01. 1.1.49, FORMEINSATZ

Pozice: 01. 1.1.49 - 0

alalalala|la || |=]-
[=1
=

KRR
~1.1.38 - 0|DRUCKPLA Modul: 1, Zména: 0; Konec: 15.2 2008.
01.1.1.47 - 0| FORMEINS, norma: CSH - 1,2379, rozméry: 125 % 145 x 90, vaha: 12,72 -
01. 1.1.48 - )| FORMEINSATZ 0 13 Fng2 2 Na
01.1.1.49- )|FORMEINSAYZ [0 2 =T
01.1.1.50 - )| FORMEIMEATZ |02/
01.1.1.53 - 0| DRUSKKPLATTE [J0_/
Vaha
P Obr. 35. Skryta informace pozice: polotovaru.
Norma materialu
pozice
y Rozmery
Cislo normy polotovaru.

materialu pozice.
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2) Skryté pikazy

Skryty prikaz zobrazim pomoci ozéeni poZadované polozky (pozice, operace) a pravym
tlacitkem mysi. Skryté fikazy se zobrazuji pravého dolniho konce ¢ena polozky.

Klikem levého tl&itka mySi vyvolam pozadovanou proceduru.

a) Skryty pikaz pozice

Vyvolany skryty gikaz pozice se zobrazi hornim okrajem jedi&ek nad zvolenym

radkem.

Skryty prikaz nalezi
k pozici 01.1.1.4 - 0.

Planovaci modul

Projekt 27117 ~ Natten projekt G

: 27117 | zobrazeno 45 dni od 15.01 2008 do : Prlorlty Verby

Proiekt: 27117 e
| N Flajsar KWD 11%:? :
[ oniromse V piipad: poreby Ize
B e zvolit vy3sicislo priority
1l 01 116-0/SCHNEDVATRZERD 3 Priorita 0 / nez je v zékladni nabidce.
3 01. 117 - 0|SCHNEIDMATRIZE |§0 4]
1] 01.1110-0|SCHNEIDMATRIZE|]0 6  Priorita 1
3 01 1111 - 0|SCHNEIDMATRIZE [§0 5 L
1] 01.1.1.12 - 0|SCHNEIDMATRIZE [J0_ 7| Priorita 2 L, . ,
1|01 1113 0|SCHNEIDMATRZE [Jo_7 . Vy\/Olanlm editoru poznamek
1|__01.1.1.14 - 0| SCHNEIDMATRIZE [J0_21 Priorita 3 / .. o
1| 01 1116-0/SCHNEDMATRZE J0 5] Jind priorita [+ 7 3] pro pozici vymazu
IEEEEI L automaticky jakoukoliv
1011122 - O[HATERLATIE|f0 5| £} Piidat poznamku poznamku operace i pozice.
1|01 1124- OHATEPLATTE o 15| Kooperace Poznamka pozice se zapisuje
3 01.1.1.25- 0|DRUCKKPLATTE |§0 61| . = _ . 1% ~r s z
1| 01 1.1.97 -0|DRUCKPLATTE [0 2| ‘| Oznadit do kooperce do vSech zivych operaci
1] 01 1138 0|DRUCKPLATIE 02| 2t kooperace .
0T s~ 0l FoRVERSAT, i 19— | g pozice.
1] 01.1.149-0|FORMEINSATZ o 2|
4 01 1.1.50 - 0|FORMEINSATZ 0 2|
Obr. 36. Skryty fikaz pozicg. Oznaenim do kooperace
vyberu vSechny Zivé (stav 10)
Vyvolanim této procedury po operace pozice a@vedu je do
zméng stavu z 10 na 28 agd stavu 28. Dojde rowz ke
uloZenim dat vratim stav 28 na || zmén¢ grafické informace.

10 u vSech operaci pozice. Dojd
rovnéz ke znéné grafické
informace.

Priority vyroby — zadani priorit pro jednotlivé pozice plati préeehny operace pozice.
Priority slouzi k upozorni stavu pitbéhu jednotlivych pozic, operaci. Kazdislo priority

MA& Swij vyznam pro proces vyroby.
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b) Skryty grikaz operace

Vyvola se klikem pravého ttitka mySi na vybranou operaci a dojde k rozbalknjitého

piikazu. Zobrazuje se svym hornim okrajem na steji@&etku jako je vybrana operace.

Pracovists: § Vyvolani editoru
Kooperace {28): -plan poznémky_
Popis:
Pozni celk.hot. centr. |

4] Pozndmka \ Zmeéna stavu operace z 10
na 28. Zn¢nou stavu dojde
— | rovnéz ke zmén¢ grafické
informace.

] vid |
] vid |

Kooperace

Oznacit do kooperace

Zpét kooperace

Zmeéna stavu operace z 28 ng
10 ovlivni rovrez i grafickou

Obr. 37. Skryty fikaz operace. informaci.

c) Editor poznamky

Editor poznamky je shodny jak pro pozici, tak pperaci. Ve skryté informaci obsazuje
poznamka posledrifédek s tim, Zeip prvotnim vyvolani editoru poznamky pro pozici, je
poznamka zapsana na poslednfadku okna skryté poznamky.iiPvyvolani editoru
poznamky operace,ugtavd poznamka pozice nesmina a je mozné do ni libovan

dopisovat.

F Poznamka

Poznamk.a k operaci Do pozné.mky pOZice byla
Poznimka pozice. d0p|néna '[eXt Iﬁ VyVOlér“,
editoru poznamky operace,
poznamka poziceistava a
Ize s ni pracovat jako s

| béZnym textem s tim, ze
doplréné Udaje astavaji
editované pouze pro
poznamku vybrané
operace.

[ ok |[ stome

Obr. 38. Editor poznamky.
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3) Prubeh zmen grafické informace

a) Vyvolani procedurpznait do kooperace

Ménéna operac:

== Po vyvolani procedurgznait
s do kooperacgrokehne
g : skoseni pravé horni hrany viz
g 5 Oznadit do kooperace Qbr. 40. Zngna grafickeé
S . informace 2.
g g Zpét kooperace
_S | S
e Bl | B | Boh |

Obr. 39. Zn¥na grafické informace 1.

b) Zména grafické informace.

Stav operace je
28.

M Oznacit do kooperace

Zpét kooperace

I:n:n:n:n:n:n:n:n

Immmmmmmm

Obr. 40. Zngna grafické informace 2.

c) Vyvolani procedurygpt kooperace

Vyvolanim procedurypet kooperacedojde ke zring stavu 28 na 10.

M Oznacit do kooperace

Ca Lo (Lo | Lo |La | Lo |La (Lo

Zpét kooperace

Obr. 41. Znéna grafické informace 3.
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d) Zmeéna grafické informace.

Skoseny roh vybrané operace je vraceniagniho stavu — obdélniku.

_S8 | 8§ .

u JPl:)znamlm

i 2
s 5.5 5] Poznamka
S S
T 5 | Kooperace
S G o -
e s | ¢ Oznacit do kooperace
S S . K
3 3 Zpet kooperace
S S8

Ll Bk | Bk | Bph|

Ll Bk | Bk | Bph|

i e

Obr. 42. Zngna grafické informace 4.

4) Shrnuti grafickych informaci

a) Stav 10a 20 Stav 30
Obr. 43. Stav 10 a 20. Obr. 45. Stav 30.
b) Stav 28 c) Stav 35

5“"-5

Obr. 44. Stav 28. Obr. 46. Stav 30.
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7.4 Prostiredi editoru graf

Toto prostedi slouZi k vizualizaci volnych a obsazenych k#pdtde volné kapacity
znamenaji celkovou kapacitu pracovishebo skupiny pracow$ obsazena kapacita
znamena saiet vSech technologickych kalkulaci naplanovanyctxadené obdobi. Dale
prostedi vizualizuje objem hodin operaci ve stavu 2@zervu pro pracovi§t viz Kap.

7.2. Prostedi umoduje tvorbu skupin pracowuslibovolného sloZeni. NMZeme zde
porovnavat stav pouze kalkulovanych hodin nebo eosiav obchodnickych kalkulaci
nebo oboje dohromady. Pomoci tohoto editoru jsmieomti optimalizovat skladbu

kontrahovanych zakazek tak, abychom moznéa co rmeepyédesli vzniku tzkych mist.

Planovani vyroby
i Soubor Editace Data Ukézat Nastroje Napovida ]
iajw el |1 |4 @ Prehled ® Kapacity (3 Plénovani [ Graf & Fronta préce € Obchodni kapacity i
A pretied |3 Pin [M ot |83 FomaPisce Bx
Strojni kapacity
e pé 28.11.2 Pocet 15 3 =[] [3]&, | Proiekce projekiu: Technologie < zédny > - [Z]] Obchodni < zédny > -[E] & 3
o E 2411300, 112 2102 (.[8.12.. 1412 ..[15.102.. 21.1...[22.12 .. 28.1...|29.12 .. 41 (1) 5.1 .. 111 (2) [12.1 .. 181 (3)|19.1 .. 25.1 (4)| 26.1 . 1.2 (5) | 2.2..8.2(5) |9.2..152 () [16.2..22.2 (§) 23.2..13(9) | 2.3..8.3 (10)
dostupna 740 740 740 740 290 140 740 740 740 740 740 740 740 740 740
o a 300 180 850 300 1o 330 850 610 63,0 2.0 55.0 0,0 0.0 340 0,0
zbyvaiici 40 580 110 40 180 190 190 120 10 530 190 740 740 00 740
kooperace 00 10 230 60 a0 180 340 180 200 00 00 00 00 00 00

NedokonZens kapacity | od dsis 442008 dogats 28112008 s a4h

(8] ]

g B

[=

it 7] iz} 7] 4] 2 7 7]
5]
& i 2
bl B, O
& ﬁ l ” N |
[ - S Sl b . = ﬁ 53| 53] 53 5]
50 . | A L
g
245 i 4
40
[34]
3% :
E1) 3]
30 - - -
|
2 21t :
|
s G g
1 ‘ - - - |
10 t
. L
9 o] |
Nedokoneené T48 Tao T80 T51 ™ T5 T6 i ) To TI0

B Obsazens kapacita —0-Kooperace —o=Volns kapacita___ —a—Rezena |

EumyBEE I8 Doruend pos... IS PWO Unito... ¥ PWO UNITOL... | = Total Comma... " HE 11:58

Obr. 47. Prosedi editoru graf.

7.4.1 Popis prosiedi editoru graf

Popis prosedi editoru grafu je v této kapitofeSen popisem jednotlivych kezi z Obr.
47. v podkapitolach.
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1. Prikazovy panel
Usek 1 Usek 2

Usek 3 Usek 4

F Planovani vyroby
i Soubor Editace Data Ukazat\ Nastroje Napovéda
l ) PRehled /™ Kapacity 3 Planovani [ Graf £ Fronta prace @ Obchodni kapgcity !

- ILEEN
) pietied |£3 Pan [ Gt | \ \ \
o » AN \ \
Strojni kap
() 50 1.12.2007 - | Pocet 18 2 Eﬁ |@&z| rojekce projektu: Technologie < zidny > ' Obchodni < Zadny > 'La Ei
EE 2T [26.11-212...[3.12-8.12 (.. [10.12-16.12..[17.12 - 23.12..[24.12 - 30.12..[31.12 - 6.1 (1) [ 7.1-13.1 () [14.1 -20.1 (3)[21.1 - 27.1 (4) ] 28.1
5800 | 5800 |
e e

1.0 10| 1.0 1.0] 562,0 | 590.0 |
= = = = = =

dostupna | 1.0]
: — =

Obr. 48. Rikazovy panel.
a) Usek 1

=

Kalend&, prejde na obdobj Posuvnik o jedef
vybrané kalend@&m. tyden zgt.

F Planovani vyroby Posuvnik o jeden

i Soubor Editace Data Ukazat NaStl’Oj Napovéda tyden vyed.
ul’ﬁc,—! A\ &Kapacity'e

&) Prebled |E%  Flan |E] Graf | Poiet ZObrazovanyCh

Strojni kapacity \ @/ g ; i
casovych jednotek.
B e 50 1.12.2007 i 18,;/:/ ych |

el * 2611-212_[312-91
(“7} Bk dnstupna 11.0

Obr. 49. Usek 1.
Casova jednotka- editor umo#uje vizualizovat kapacity wéch ¢asovych pasmech. Po

dni, tydnu a po ®sici. Vybranytasovy Usek reprezentuje jediasovou jednotku.

b) Usek 2
Oviadac! laitk Ovladaci tlaitko Ovladaci tlgitko
viadact tel bo ] piepne na zobrazen{ | piepne na zobrazen
gﬁﬁgﬁﬁif" e | po Jednom tydnu. po jednom roce.
Zobrazi
nedokorené
. &\LF kapacity.
912 (. [1012-16.12.. Zobrazi obchodni
11.0 11.0 kapacity.

Obr. 50. Usek 2.

Nedokoidené kapacity- souet vSech kalkulovanych hodin starSich aktualnintu.da
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c) Usek 3

Ovladaci tlg&itko zobrazi
technologické kalkulace
v ¢ase dle rozplanovani.

Seznam projekt
po TPV.

| Projekce projektu: Technologie < #dny = [Z]| Obchodni < #dny > -~ L’@H

Ji
2. [1712-23.12.[2412-30.12..[31.12-6.1 ()] 7.1 -13.1 (2) [14.1 287 (3)[21.1]- 27

1,-D 11,0 11,0 BE2.0 580.0 gan0| |
Obr. 51. Usek 3. /
Seznam projekt Ovladaci tlgitko zobrazi

s obchodni kalkulaci. | obchodni kalkulace ¥ase
dle rozpadu, viz kap. 7.2.3.

d) Usek 4
‘ -:_E\ﬁ'l/

Obr. 52. Usek 4.

Znovu n&te data.

Tisk obrazovky.
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2. Tvorba skupiny pracovis

L

% F'Fehled.‘| & W

Strojni acity

Zada vylksr
vSech pracovis

“E"\é\_ Aktualizuje data.

Pracovigté ~
-
[

L] & eph
(] & epnc

ZruSi zvoleny vybr
pracovis.

D ‘uﬁpr
D ‘u.';‘an
D ‘!..':5an1

\ Vycet vSech pracovis
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Po zaskrtnuti vybraného pracovist
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Obr. 53. Skupiny
pracovi§

Skupina pracovi§ Pri vybéru
skupiny jsou v tabulce
pracovis¢ zobrazena zvolené
pracovisé pro skupinu.
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3. Ciselna informani osa kapacit

Datované obdobi jednoho

Vyznamove tydne ve vyBru.
polozky grafu.

Ciselné hodnoty
shodné s grafem.

ey 1-12-341? 7 Pocet < @ i B3] Projekce projektu: Technologle 2711

[ 31.12-BT ()] 7.1-13.1¢2) [141 - 201 (3)[21.1-27.1 (9] 28.1-3.2 (5/] 4.2-10.;
dostupné 320 40,0 40,0 40,0 40
obsazena | 130 7.0 0o 0o /o
zbyvajici |/ 180 330 0.0 0.0 7ann

ooperace 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

<

Medokonéené kapacity oddata 2311 2007 dodata 18.11 2008 zhjva 56 h

Obr. 54 Ciselna osa kapacit.

Informasni panel s Udajem, v kterén
casovem useku se zpand nachazi.

4. Graf
Rezerva — od#ta se od vychozi
- —— - - kapacity tak, aby vznikla mezerp
Hodinova || Zpozdne Vychozi mezi vychozi kapacitou a
osa kapacity. kapacita. kiivkou kapacity rezervy.

% /
84

Obsazena
kapacita.

74 74

ey

0]

Kiivka operaci stavu 28. Jeji
nulova hodnota je naikce
rezervy.

Nedokongené Ta8 T49

Obr. 55. Graf.

Casové osa. Legenda
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5. legenda grafu

Tydny
[ Obsazena kapacita - U [l Obsazend kapacita - N =—0—Kooperace —&—"/olna kapacita —tr— Rezenva

7.5 Editor fronty prace

Tento editor je klfovou a hlavni aplikaci celé bak&ké prace. Kazdé pracowstyzaduje
jiné nastaveni editoru dle vlastniho charakteruobyr Ri spravném nastaveni jsou

zobrazeny ty pozice, které je zaimtiti obrakt.

PRINCIP:

Pro kazdé pracovistje definovana fronta prace — seznam jednotlivypleraci,
kterym je gifazen datum v zavislosti na logice rozpadu jedngthvpozic dle charakteru

vyroby kazdého obr#&siho stroje a v zavislosti na technologickém postu

Kazdé operaci jeifrazen aktualni datum, ktery vyplyva z poZadaviroby (kapacity),

montaze, lisovny, konstrukce a obchodniho Useku.

Z téchto divoda se kazdoderin piepracovavafronta prace tak, aby byly napkny

pozadavky vSech odkeni.

7.5.1 Popis prost¥edi Fronty prace

Zakladni prosedi fronty prace je roteno nactyii hlavni skupiny a to skupinu Projekt,
Dil, Operace, Ostatni. VSechny hlavni skupiny obggodskupiny. Jednotlivé podskupiny
nelze mezi hlavnimi skupinamigmis’ovat. V ramci jednotlivych skupin mohou sloupce
(podskupiny) mezi sebou libov@nmeénit poradi. RoviZz skupiny mohou mezi sebou
libovolné menit poradi. Podskupiny mohou vyuZzivat filtru, ktery slokznastaveni fronty

prace dle charakteru daného pracavist
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Vybrané
pracovis

£ Planovani vyrohy

Operace pozic, které jsou aktualni den
kalkulovany v TPV. Poiepaitu
systému se jimif¥adi poZzadovany
datum

Prehled ® Kapacity 2 Planovani [ Graf 24 Fronta Pce MObchodni kapacity [

Stav materialu: obsahuje

vSechny stavy 10,30,40,60
Tzn. vSechny zakalkulovan
operace jednotlivych pozic.

D~

retied o [ Fnapice | AN ol
| Fronta price
| 2| @] Pracovists Bk - | 2 Obnovit & Tisk (¢ Export
Projekt - Dil i ‘L
Prioita___ Projekt | [ . Wi Cislodiu | Nézev diu Predchozi Start i Konec | Ks | zména | PGM Myeral | Pozmimka I
1899 / 52 \
Den: 30.12.1899 AN \
[ 2505 3 3 201013 AN TR et G
[ 503 3 3 o St P I e GG
0 14 [ 1 [ s H 3 7| MNeMe o
0 o — : e — Podskupma P
[ 25028 13 3 &6 Lo . 2 |
0 26029 19 3 L 4| 18 i
[ 2028 19 3 64 L 2 i 3
[ 25028 19 3 &1 12 18 Neie
0 26029 19 4 520 Schneidstenpel s 4 ] ~ NeMe 1
[ 5028 19 ) 2 E) Neme 10
0 25028 13 ) e ) 2 Neie
0 20 i ‘ H I avni ‘ s Nene
0 25028 19 ) 2 E] NeMle
0 2007 [ 3 1 0 Nemie
] 2047 [ 3 H 1 0 Neme
: - , skupina. . ———
0 2047 0 3 2 0 Ne/l
2007 751
Don - 20.12.2007
o G W 3 Juare SCHNEIDSTENPEL o Gl 722007 EE ] z Verie IR
2008 719
Don - 7.5.2008
0 28777 0 2 6 Prot Mech 10 75.2008] 852009 1 0 Ne/Ne 60 I
0 21 [ 2 s Pro s 0 752008 esa8 1 [ Ne/l
2008 7 20
Den - 12.5.2008
0 w777 0 2 7 Proticovaci tn s 13 1252008 352008 1 0 nee ORI
2008/ 21
Den - 2252008
0 80142 13 2 104 KEILWELLE Mech i 225.2008] 235.2008 2| n | Nee 80
2008724
Don - 11.6.2008
0 074 7 3 103043 SCHNEIDBUCHSE B Boh 07] T16.2008 e 1| % | Neme
: S : e : T T ——— -
0 20 B 2 102052 M2 Boh 0 1162008 26208 2 | 13| MNeMe
[Den- 1262008
[ Z12u [ T 75 Huekse o7 1262008 e 1|0 | MNeme &
0 2 [ 1 &2 Ustavovaci cep 27 1262008 A0 8 | 0| Neme & |
Don - 13.6.2008
0 26005 10 3 202007 ZIEHSTEMPEL 3 S Bph 33 136.2008, 16,6.2008 4+ 2 | Nefe 0
o £ 10 3 e ZEMSTEMPEL 4 s eon E 1362000 Tesams 4 2 Neme “
ben - 16.62000 /
i R 3 i oo [ ———T W
1@ e 1662008 126208 I I . !

Dorutend pos... | & Total Comma... ISPWO Unito... ¥ pwO UNITOL... |[#iZmenové fizeni | Microsoft Excel  |S Pravidia proP... | v Nabidky-Proje... c@BET BT - 10:15

Obr. 56. Fronta prace — zakladni stav.

Poznamka: sdruzuje poznamku jak
operace, tak pozice. Jde do ni dopisovat.
Dopisovana poznamka se chové jako
poznamka k dané operaci.

1. Vyznam jednotlivych skupin
a) Skupina Projekt
e Priorita: viz kapitola 1.
e Projekt: ¢islo projektu, ktery neni uzéen.
e EI

e« Modul
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b) SkupinaDil
« Cislo dilu: vychéazi z rozpisky.

» Nézev dilu: vychézi z rozpisky.

c) Skupinaoperace
* Piedchozi:pracovist, na kterém se v dany okamzik nachazi dil.
* Nésledujici: ndsledujici operace po zvolené v hlavni nabidce.

 Nh Tech: kalkulovany cas pro danou operaci, dle technologického

postupu.
» Start: termin zapdati vyroby operace.
» Konec: termin dokogeni vyroby operace.
* Ks: pccet vyrakgnych kusi.

Pravidlem je, Ze operace nemusi byt bezpodinéneap@ata ffesre v

terminu Start, ale musi byt dok@ma v terminu Konec.

d) Skupina Ostatni:
« Zména: hodnota ze sloupdgislo zreny.

 Pgm: zdali byl vydan poZadavek na program pro CNC (ams), /

v jakém stavu se program nachazi.
» Materidl: viz kapitola 2.

» Poznamka:sdruzuje poznamku k pozici a k operaci. Je edigrna.

2. Pouzivani filtru

Jestlize ma mit fronta &a spravnou vypovidajici hodnotu, je nutné, abyy lspravr

zadany filtry jednotlivych skupin. Tim docilime ads¥ni operaci, které nejsotipraveny
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pro vyrobu. Kazdeé pracoviSma svoji charakteristiku, proto je nutno filtr yZdastavit dle

jejiho pozadavku.

a) Podminkas. 1

Ve sloupci Start, ip rozeweni menu, zvolim vlastni (vlastni filtr), ktery magm
nize uvedenym Zgobem. Tim docilim odfiltrovanédki, které maji ve sloupci Start a

Konec pomtku.

)

Operace Vlastﬂi ﬁltl’

Mh tech Stark [=1 Kor
-~

[viechry] I |k &zat Fadky k

e - -
eo |[]301z21899
60 |[]1262008 jee vekii ned > | |21.2008 v
7.0 |[] 1262008
[] 14520082 (@) & TAKE (C) NEBD
1.8 |[]16.6.2002
1.0 /[ 17.6.2008 v | v |
[11s6.2008
[119.6.2008

20.6.2008

% 21.6.2008 I Ok l ’ Stormo ]
[] =5.6.2002
[] =5.6.2002
[] =0.6.2002 ~

Obr. 57. Vykr flitru 1.

b) Podminkac. 2

Pokud zvolené pracoviStvyZzaduje program (CNC pracowijt T -
je nutné nastavit filtr ve sloupci PGM tak, aby fionty prace [:T;T:I"P:
nevstupovaly pozice bez programu. 0 [

:

[ ] Ana/pied Frg

Pozn. prvni hodnota vyjaigie pozadavek na pgm. Druha pak u A"°EES‘EVE”
stav pgm ] AnodHaotawo

E)br. 58. Flltr 2.
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c) Podminka’. 3
Aby se vylouily pozice, na které nenitighystany material,; gy Material [=] Poznémka
. . . . . Ano/Dilna [w#echny)
je nutné zadat filtr vtomto formatu. Stav 30 jeupe pro o roroe | s
- MHe/Me
litiny. [0
Y
Me/Me
AnosHaotova
Obr. 59. Filtr 3.
d) Podminka:. 4
Pro vyloweni pozic, které nejsou na zvoleném pracovi¢  Dil |
) . ) i | Mazev dilu Ffedchazi[+]| Masledujici| Mt
zvolime filtr tak, aby zobrazoval ve sloupBredchozi (viechry) A
[wlastni...]
pouze prazdné kolonky. P re— | |
[ ]Bph
Dan2
002 | oHvBOve | Frad Vid
I:‘Fu
O
[ ]He

Obr. 60. Filtr 4.
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3. Vizualizace zadané podminky

tart 3 1.1.2008] 2 [[PGM = &no/Dilna] neba [PGM = Ano/Hatevo] neba PG = MeNe)] a [(Material = 30 nebo (Maaterial = 40] neba [Material = 07 B4

ZruSim celé zadani Vypnu celé zadani filtru. .

. - . y . . Rozbalim

filtru bez moZnosti Opetovnym zatrhnutim . . -

. . L informaci o zadani
navratu. vyvolam nastaveny filtr. .
filtru.

L'en . b f_ Ul

1 27 I} 1 102001 T hllK Sl 1] E 7008 E 7008 1 0
008 [[PGM = AnosMe) nebo [PGH = Ana/Dilna) nebo [PGM = Ano/pfed Frg) nebo [PGM=Me/Ne])

Den|
2

Den|
0

Den|

gllv]

[Start » 1.1.2008) a [[PGM = Ano/Dilna) nebo [PGM = Ano/Hotovo] nebo [PGM = Me/Me]] a ([Matenial = 30) nebo [Matenal = 40) nebo [Material = B0])

[Start » 1.1.2008) a [[PGM = Ano/Dilna) nebo [PGM = Ano/Hatovo) nebo [PGHM = Me/Me])

[Start = 1.1.2008) 0
[Projekt = 27123

[Projekt = 28049 | 0
[Start > 2.1.2008)

[[PGM = Anosdna) nebao [PGM = dnodMe)

[Praojekt = 28010 ) a [PGM = Ano/dno) neba [PGM = Ano/Me])
[Projekt = 28010 ) a [PGM = Ano/Me]

(Prajekt = 26010 | a
[Projekt = 28017 |

[Projekt = 28040 )

[[Material = B0) nebao [Material = 40) neba (Material = 300 B3

3 2008 13:05:06

V rozbaleném menuipnajeti na jednotlivkddek se zobrazi poslednich 13 variantiijltr

kter

Obr. 61. Vizualizace filtru.

e levym tldgitkem mySi vypnu/zapnu. Tento Wibse vzdy stahuje &asovému Useku,

v kterém software pracoval beepusSeni (ukokeni).

4. UlozZeni zadané podminky

Pokud se pracuje pouze s jednimargn podminek pro filtr fronty prace je mozno tento

filtr ulozit. Po jeho uloZeni zu dle libosti vzdy tento filtr rast.

Ikonu “UPRAVIT pro uloZeni nebo rigeni filtru najdu v pravém dolnim rohu editoru ftpn

prace. Po jeho spusii se mi objevi roz&né zadavani podminek, kde provedu jak Upravy

tak ulozeni nebo ®&teni filtru.
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= 40] neba [Material = B0]]

Obr. 62. Ulozeni filtru.

5. RozSiené funkce fronty prace

Filtr rovnéZ umozuje vyuzivat funkce pro parovantiwni apod. V praxi se ¢ptohoto

vyuziva pro pesné nastaveni vizualizace pracovniitkgzi daného pracovist

i Soubor Editace Data Ukazat Nastroje Napovéda

i (3 Konec | ® Pihiageni = Tisk ¢ | i % Prehled M Kapacity 23 Plénove
;ig o Prebled ™ Kapaciy B3 Plan [ et B9 Fronta Piace |

=

Fronta prace

Z AF | Pracovistd Whn - |12 Obnovit & Tisk [p1 Export
Hlavni
. -Dan 74 .
skupina [T~ Grid
rojel i perace
B Projekt Dil 0
_®iita | Projsht igf--ﬁéait.l\'&;';tuf)né — = hoal | Masledufict| Nh tech | Start
/ [Den: 11.3.2008 2} Radit sestupné
aa | { faze e || ms] msa
i 0 - F 157 118200
POdSkUplna - 2008 38 |2 Seskupi podle tohoto sloupce
| [ben - 159200 | =) Panel seskupeni
0 | 2805 |5 Sumarizaéni panel T 50| 15320
— 28047 i@ Sumarizadni panel pro skupiny L | Mech | 47 i_ 154200
. 28048 — - - s Mech 47 15.9.200
Panel s nabidkou ot | Skryt tento sloupec
« , . 716 Wybér sloupct T
28047 ;@ < whn [ 3r7[  1sezn
rozstenych funkci. s 3L RN N
28048 | | Aufomalickd Sitka sloupce L | wen | 37| 1ssan
. 0 | 7sosl | e = B | whe | 660 183200
[Den - 2092008 | Automaticka Sitka (v3e)
[ o] ao4r] 0o [2] 2 Lowerdie | Model | Mesh | B17| 20820
| o | 047 0 2 | 101 Dawhonforte  Model | whn | 332|  208200

F0n47

uuuuuu

Vit

EEE

=0 aane

Obr. 63. Roz¥ené funkce.
Z podskupin Ize libovola vytvatet ridici skupiny. To znamena, Zé plozeni podskupiny
do gridu se cely vy fronty prace seskupi dle dané podskupiny. Vignd poZzadovaného

seskupeni neni limitovano, tzn. v griddZn vytvait libovolny strom podskupin.
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Prace s gridem:

SlouZi k vytvdeni skupin. Vyvolam ho klepnutim pravymdikem mysSi na podskupinu a
zvolim pikaz Panel seskupenPotom levym tlaitkem mysSi getahnu poZadovany sloupec

do gridu, ¢imz vytvaim skupinu.

Presunuty sloupec do gridu vypadava z dané skupimwy., Tz informace pro jednotlivy
fddek se stava dalSi skupina a danou informaci najd@azdém levém hornim rohu

vytvorené skupiny.

Menu podskupin
Menu Ize vyvolat klepnutim pravym titkem mysi na podskupinu.

» Panel seskupenirozbali Grid.
e Sumarizaéni panel:

vytvori stavovyradek pod celym vyzem a dle zadani vytvbpodminku.

» Sumarizaéni panel pro skupiny: vytvori stavovyiddek pod vSemi skupinami ve
Frong€ prace. Tzn. $ vyvolani a zadani Menu, se v promodralyéhdcich
jednotlivych skupin (v zakladnimiipadt je to den, pokud neni nastaveno jinak)

zobrazi vypeoitana podminka.

id 33 15.7.2008) 16.7.2008 1 2

Menu pro zadani pozadované podminky ‘37
vypostu. Vyvolam klepnutim pravym * Mgpdmeini
21

tlacitkem mySi na promodraiadek. 2 = Potet 0

%, Pramér

. Nedefinovano
47,50

Soutet (nebo jiné dle nabidky)
celé skupiny zohladijici filtr
fronty prace.

otal Comma... | ISPWO Unito... F p

Obr. 64. Menu podskupin.
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7.6 Editor obchodnich kalkulaci

Editor obchodnich kalkulaci slouzi k vizualizaczpadu kalkulovanych hodin dase viz
kap. 7.2.3., polozky zde nejsou editovatelné. &g v levém sloupci obrazkuieme
zvolit poZzadované zakézky, které jsou zaloZzené WiStools a jsou bez zpracované
technologie. Jednotlivé zakazky lisovacich nastjgpu zde vizualizovany po modulech.

Rozsahentasoveé osy jsou terminy pro zpracovani technologiekarteni strojni vyroby.

F Planovani vyroby. [@ERInEE

Bl afio o Bi%Prehied ® Kapacity 2 Plénovant  Graf & Fronta préce € Obchodni kapacity |
T [ T P m—

Obehodni kapacity
a =

|2008/3|2008/3|2008/3]2008/3) ztns/a‘:ana/zlsma,e‘znns/slzuns,'ajznuﬂlﬁjznnsxajzunx/3::nna,3 2008/3| ans/ajznnau 2008/3|2008/3{2008/ 3| 2008//3[ 2008/ 3} 2008 3| 2008/3[2008/3{ 2008 /3| 2008 3[2008 /3[ 2008,/3[ 2008 /3[2008/3| 2008 /3[ 2008/ 3]2
pa15£so 16dne 1768p0 18 £t & a i & a 30gne 31 8po 13 t2d |st3d @49 pa 3lpo33ita3 |st109/t115/pa12¢s0 134ne 14dpo 154

o o e

F i
V20 < O 20 Y 0 V2 - 20 0 VA | = T T
Hel | Hel | Hel | Hel | Hel | Hel | Hel Hel | Hel | Hel | Hel | Hel | Hel | Hel

| |-
| 7

Pracoviste: Whn |
Obsazeno: 127 hodin

| Whn | Whn | | Whn | Whn |

P19 |Win 240,00 | Whn | Win | | Whn | _win | _win |

ISPWO Unito...  F PWO UNITOL... [/= Total Comma... | = 129% vsetin.ex... CRIEE O™ - L

Obr. 65. Editor obchodnich kapacit.

Prednosti tohotoreSeni je, maximalni fpsnost roz&éleni hodin obchodnich kalkulaci

v ¢asové ose zohlaédji posloupnost operaci ve strojni vy&ob
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8 EKONOMICKE ZHODNOCENI SW PLAN

V kapitole zhodnoceni software Plan bude porovngréaces vyroby fed zavedenim SW
Plan a po zavedeni. Shrnu, jak vypadalo strojniguani, jakym zfisobem se vém
vykonna afidici sloZzka pohybovala a jakymigmbem probihalo strategické planovani do
budoucnosti, kde dgkteré skuténosti byly uvedeny vigdchozich kapitolach. Vzniklé
rozdily se potom zkalkuluji vzhledentksoveé narénosti tohoto zfisobutizeni spoléné s

nasledky, které byly s tim spojeny.

Uspssnost nové zakazky jak po strance ekonomické, dagtr@ince technické oviwvalo
mnoho velin. Jednou z nich bylo ¢asné zvladnuti celého rozsahu strojni vyroby ve
stanovenych terminech. Terminy strojni vyroby jalivych zakdzek byly pekratovany ze
dvou divodi. Prvnim divodem byla absence efektivhiho systému planovadiuaym
davodem byla orientaceistdniho managementu na maximalni vytizenostistreg ohledu
na konené terminy jednotlivych technologickych posiup zakazek. VySe uvedené
skute&nosti vedly k velkym probléfdm pii montazi, kde byli pracovnici nuceni vymyslet
varianty lisovani beze vSechlilcoz v koneéné fazi zapi¢inil mnoho probléni v podol&
viceprace ve strojni vyreéb viceprace f montazi a v konstrukci. VSechny vzniklé
problémy spojené s fyzickou realizaci zakazky £agtl obchodnik, ktery si musel svoje
nedokortené projekty obhajit ied zakaznikem, nehlédcha stres, ktery tim vznikal na

vSech arovnich vyroby.

V dobké pred zavedenim SW Plan neexistovala souvisii@rava dlouhodobého kapacitniho
vyhledu strojni vyroby, kterou by se vrcholové veidérmy fidilo. To vedlo ke Spatné
komunikaci obchodniho odtkni se strojni vyrobou. Pak vznikaly situace, kadyacity
strojni vyroby byly petizeny a naopak. Nikdo se nezabyva@édehozi optimalizaci
vytizenosti strojni vyroby, a proto zakazky bylyaby za sebou bez ohledu na realné

kapacity.

Nasledna ukazka vyrobniho procesu plati pro noakdzku. Kazdy technologicky postup,
ktery byl zarové pravodni kartou vyraéného dilu, obsahoval datum dokeni strojni
vyroby, podle kterého se vSichitidili. Po dokoreni celé technologie se zakazka
zaplanovala do éameckého planovaciho systému ASS, ktery nebyl nikygirzovan, ani
nikdo nesledoval jeho vystupy v podotonty prace. Divod byl jednoduchy, tento systém

nepodchycoval poZzadavky strojni vyroby v PWO UngoGZ a.s. a byl velmi sloZity na
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ovladani. SW ASS se dal se pouzit pouze k oremtau virtualnimu rozplanovani a
k vizualizaci velmi piblizné kapacitni vytizenosti. £¢hto divoda neexistoval nastroj
podporujici #jaky plan pro vyrobu a vSe zaleZzelo na mistreajialj racionalnim odhadu
a osobnich zkuSenostech. V dopred zavedenim SW Plan neexistovala optimalizace
kapacit pomoci externich kapacit subdodavat®ubdodavatelské firmy byly vyuzivany az
v dokg, kdy se zjistilo, Ze je zakdzka tyden po termine& neni z poloviny obrobena.
ProtoZze nebylo mozno odhadnout kolik hodin ze kiergperaci je poeba obrobit v
kooperacich, zadaly se subdodavatelovi operacedné&heybrané. Spatnd komunikace
sttedniho managementu vedla k destabilizaci vykomjrétvyroby, protoze kazdy mistr
zadal do kooperace ty operace, které mu vyhovobealy ohledu na navazujici operace.
DalSim zdrojem problétn byly konstrukRni zmeny, které nemohly byt ve stavajicim
systému zapstany do kalkulaci vytizenosti dilny. Poté vznikadjtuace, kdycasto

dochéazelo k déasnému pozastaveni prvovyroby.

Zavedeni nového planovaciho SW Slo ruku v rucereprpcovanim celé koncepce
planovaciho procesu a vylepSenim struktury inf@meh toka v rdmci spolénosti PWO
Unitools CZ a.s. CZ a.s. Prvni asi nejvyrggnhpokrok byl znovunavazéani komunéeaho
mostu mezi strojni vyrobou a obchodnim Usekem. D&W Plan pinesl tydenni
strategické planovani strojni vyroby, kde se jiédiEzn¢ kalkuluje s nastrojem pro externi
dodavatele tak, aby byly sgimy terminové pozadavky. DalSiipos je v pravidelném
stanovovani priorit a aktualizaci termiipro jednolité zakazky a dily. Tim odpadly situace,

kdy se obratly mére potrebné zakazky nebo dily.

Druhy vyznamny krok byl zrychleni fo¢hu jednotlivych zakazek a diktrojni vyrobou a
minimalizace kumulace dilu obralicich strofi. F¥icinou tomu se stala vypovidajici fronta
prace a optimalizace kapacit kooperaci v dostgte Fedstihu. Pokud se kooperai@si

v dostaténém gedstihu, da se strojni kapacita zvednout az o 3#&rrdch normohodin
tydné, coz¢ini aZz jednu Sestinu strojnich kapacit! Hodnot@ 88rmohodin tydé je raini
pramér teoretické hodnoty maximalnich kapacit kooperahian., ze vSech kooperovanych
dili je stanoven median pro jednotlivy dil, tato hodnet potom vynasobila §tem
kooperovanych dil, z¢ehoz vysel vysledek pmérného objemu prace na jednotoveka

v jednotce strojnich normohodin. Nakonec Wijpené ¢islo bylo vynasobeno gtem
kooperani, tzn., vysledek = 160 Nh, kooperant = 2 lidi = 16@ = 320 Nh. P&ty

kooperovanych hodin jsou omezenyc¢imm vykonnych pracovnik KdyZz porovname
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hodinovou sazbu kooperanta, ktera je wnpiru 610 K&, a sazbu PWO Unirools CZ a.s
910 K¢ spaitdme, Ze rozdil u kooperovanych 320 Nh je 89 60Kn se jenom potvrdila

spravnost cesty optimalizace kapacit pomoci exterdodavatéi.

Tab. 1. Sumarizace kooperovanych hodin

Stav v roce 2008 po zavedeni SW Plan
Hodinova sazba externi firmy: 610 K&
Primérna hodinova sazba v PWO Unitools: 910 K&
Pocet pracovnich dni v roce 2008: 253
Pocet pracovnich tydnd v roce 2008: 36,1
Nh Cena PWO Cena Koop Rozdil
Tydenni kapacity kooperanta: 320] 291 200 K¢ 195 200 K¢ 96 000 K& Maximalni tydenni hodnota.
Skute¢né kooperované Nh za r.2008: 7180] 6533 800 K¢ 4 379 800 K¢| 2 154 000 K&| Celkova hodnota za rok 2008.
Primérné kooperované Nh/Kt: 198,7] 180 777 K& 121 180 K¢ 59 597 K& Prdmérna tydenni hodnota za r. 2008.

s

DalSim vyznamnym krokem bylo zruSeni dat udavagehin dokoteni ve strojni vyrob

na technologickych postupech, kterym se v minuldti sttedni management. Chyjici
datum dokoteni strojni vyroby daného technologického postupautilo pracovniky
pracovat se systémem, orientovat se podle nejakjgah termim v systému. Orientace
dle systémovych termin zajifujici aktualnost pomohlo plnit terminové a vykonové
poZzadavky, protoZze prace na sebéala navazovat a rapidrse zmensily vytizenostni
propady ®kterych pracovi§ z divodu nedodani hotovéigdchozi operace. Navrzené a
realizovanéreSeni zvysilo produkci v pméru o @6, coZ je hodnota uspeného ped a
pooperé&niho ¢asu, ktera vysla z pracovniho snimku dne jednathivpracovnilk. P
vypoctu tydenni Uspory se vychazi zapernych personalnich kapacit (1753 Nh) za rok
2008, coZcinilo 158 normohodin. Tzn. 158 Nh x 91 K 143 570 K vySSi obrat dle

hodnot vychazejici z naSi databaze.

Tab. 2. NavySeni produktivity

Produktivita za 1 Kt
% Nh Ké

Primérna personalni kapacita: | 100,0% | 1753,0 1595 230,0 K&
NavysSeni produktivity: 9,0%| 157,8 143 570,7 K&
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Kdyz se kvySe uvedenémuiigoéitd snizeni hladiny stresu, zjednoduSeni montaze
v disledku terminovych korekci, korekcéegiasovych hodin montaze, snizeni $pby
kapacit konstrukce na provizorni¢bSeni, vicenaklady na neshodachizapiné Spatnou
komunikaci nebo sghem a stresem, slev poskytovanych zakdanikz divodu
terminovych neshod, prostojedi$1500KE za hodinu) a celkové zhorSeni reputace firmy
na s¥tovém trhu, myslim, Ze investice do inforinéch a planovacich systéne cestou ke

konkurenceschopnosti a dalSi existenci vedle asifskygrti.

Shrnuti:
Tab. 3. Shrnuttiselnych udaj
Stav v roce 2008 pozavedeni SW Plan
Hodinova sazba externi firmy: 610 K&
Prdmérna hodinové sazba v PWO Unitools: 910 K¢
Pocet pracovnich dni v roce 2008: 253
Pocet pracovnich tydnd v roce 2008: 36,1
Nh Cena PWO Cena Koop Rozdil
Tydenni kapacity kooperanta: 320| 291 200 K¢| 195 200 K& 96 000 K&| Maximalni tydenni hodnota.
Skute¢né kooperované Nh za r.2008: 7180] 6533800 K¢ 4 379 800 K&| 2 154 000 KE| Celkova hodnota za rok 2008.
Primérné kooperované Nh/Kt: 198,7 180 777 K¢ 121 180 K& 59 597 K¢| Pramérna tydenni hodnota za r. 2008.
Produktivita za 1 Kt
% Nh Ké
Primérna personélini kapacita: 100,0% 1753,0] 1595 230,0 K&
NavySeni produktivity: 9,0% 157,8 143 570,7 K&| Hodnota vychazejici ze snizeni prostoju stroje.
Kooperace: 11,3% 198,7 59 596,8 KE| Hodnota z celkového poctu kooperovanych hodin.
5 120,3% 2109,4] 1798 397,5Ké
NavySeni tydeniho obratu o: 20,3% 356,4 203 167,5 Ké
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ZAVER
Tato bakalgskd prace byla zattena na problematiku planovani strojni vyroby ve

spole&nosti PWO Unitools CZ a.s. CZ a.s. Cilem bylo zduokatovat navrzenéeSeni

planovani ve spobmosti pomoci software Plan.

V teoretickécasti byla zpracovana tematika vSeobecnych prapiaelyrobni management
a hierarchiitizeni vyroby, kterd byla pouZita jako prh@stek k sprdvnému pochopeni
souvislosti zvolené filozofie planovaniteeni strojni vyroby. Z odborné literatury jsou

vybrany tematické pasaze korespondujici s prakti¢ksti.

Podstatd rozsahlejSi druha praktick&ast bakalgské prace se snazi obsahnout celou
problematiku strojni vyroby ve spdleosti PWO Unitools CZ a.s. Od situacéeg
zavedenim navrzenych Zm aZz po realizované iy souvisejici se zavedenim nové
filozofie planovani a planovaciho software. V mostl se spoknost snazila o cilené
planovani v podob neékolika softwafi jako Project od firmy Microsoft, optimalizaiho
systému APS neboémeckého ASS, avSak ani jeden z nich nesml pozadavky PWO
Unitools CZ a.s. CZ a.s. Praktickast je rozdlena do &kolika ¢asti, ve kterych jsou
postupr vyswtleny procesy probihajici ve strojni vygoBWO Unitools CZ a.s. CZ a.s.
V prvni ¢asti je popsan statizeni vyroby ped zavedenim software Plan¢eghoz vyplyva
silnd poteba nastroje nejen na taktické, ale i na stratégmknovani vyroby. Ve druhé
casti jsouteSeny jednotlivé problémy, které vyag ve vyvoj konkrétniho planovaci
software s jash stanovenou filozofii planovani popsanou v kapitéleSedma kapitola
potom podrob#& popisuje konkrétni software Plan. Zabyva se #ysmim funkci
jednotlivych editoi a prace s nimi. Posledni osma kapitola sauje ekonomickym
piinosim pro celou firmu. Zagrné zde nejsou podroknuvedeny vSechny polozky,
kterych se planovaci software dotykd, protoZze mnmhaich jsou nerfitelné nebo

neexistuji Zzadné historické udaje v databazi.

Samotny vyvoj SW Plan, jeho odkad a zavedeni do pracovniho procesu podniku nebylo
snadné aasto se muselyipkonavat bariéry vzdoru a naary nekterych vedoucich
pracovniki k zava@ni novych princifi a pravidel. Asi nejnatméjSi ¢asti bylo peswdceni
vykonnéhoc¢lanku podniku na novou filozofii planovani.tlzodem bylo, Ze po 15 — ti

letech fungovani bez systému gcipazi s jinym systémem, motivujicinfigtupovat lidi
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jinak k praci. Druhy dvod byl shledan v nedostéate hardwarové vybavenosti strojni

dilny, coz zjisobuje zn&né nepijemnosti i praci s SW Plan.

V kratkém zamysleni bych se é&htpodivat na dany problém v kontextuigtupu ke
zménam. Samotna, jakakoliv zma vélovéku vzbuzuje nejistotu ze strachuiddpich dri.
Ne vzdy znamena vzbuzena nejistota opod&tgtstrach ze zem. V tomto gipact hraje
velikou roli personalistika. Je velmiikkzité neSett casem pi vyswetlovani otazek typu
,PROC* chceme zavéa#t dané zminy. Pokud je zvolena vhodnéa taktikaigsavy
spolupracujiciho okoli nafighazejici znainy, mize se pedejit nepochopeni zamysleného
zan®ru a tim i potencionalni nelt&gh zavadné zneény. Pokud je zrna opodstaina,
muzZe jeji zavedeni fmést sniZeni zatizeni stresem, zvySeni produktipit stejném
pracovnim usili. Zavedeni peyrdanych pravidel (jako v naSentipad?) muze rovrez
piinést zlepSeni mezilidskych vztal cast&né zabranit svévolnému pmani vykonného
¢lanku viizeni a piibéhu vyroby. Samovolné gmani vykonnéhalanku ¢asto negativé
pusobi na nov&ky a mér dominantni osobnosti. Dale pak vede k dezorganizaoby a
posléze k snizovani produktivity. Velmilézitou slozkou komunikace meziizovatelem
zmeny a jejim vykonavatelem je dosahnuti stavu, kdyomavatel se zapojuje do zawad
zmeén a sdm dochazi k zé&w, Ze jeho profesniiispeni vede k zlepSenitedchoziho stavu.
Tim docilime, z&ast, ktera fislusi danému pracovnikovi, se stava i jeho dilamize se

pocitat s jeho podporou.

Samotné&eseni vySe uvedeného software neni definitivnio 3eltasna podoba se ma stét
zakladnim kamenem k dalSimu vyvoji a zdokonalovétivatelského prostdi. DalSim
krokem vyvoje bude s#n integrujici cinnosti rekterych spolupracujicich informiaich
moduli, propojeni fizeni vyroby externich dodavaigl vyvoj planovaciho SW pro
nastrojée s gimou vazbou na SW Plan a zavedeni kompletni beesgke dokumentace
ve strojni vyrok v ramci planovaciho modulu. Kotrey rozsah vyvoje planovanité&eni
strojni vyroby v PWO Unitools CZ a.s. CZ a.s zalegjména na vedeni a ekonomickych

moznostech podniku.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

OPT  Optimized Production Technology
JIT Just in time

MES Manufacturing execution system
MRP  Material Requirement Planning
APS  Advanced planning and scheduling
SW Software.

IS Informa&ni systém.

TPV  Technologickaifprava vyroby.
DWG Format elektronického vykresu.
2D Dvourozndrny.

3D T¥irozmerny.

CNC Computer numerical control.

CAM Computer-aided manufacturing.
Nh Normohodina.

Tech  Technologie.

Pgm  Program.

Kt Kalend&ni tyden

PC Personal computer.
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