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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na zlepSeni interni logisticky a informa¢nich toki ve vybrané
spolecnosti. Cilem diplomové prace je zlepSit interni logistiku s informac¢nim tokem,
spole¢n¢ s odstranéni papirové dokumentace na vybraném provozu ve spole¢nosti.
Teoreticka Cast je zaméfena na logistiku s naslednym zamétfenim na vyrobni logistiku a
vyrobu. V analytické Casti je pfedstavena spolecnost a nachazeji se zde analyzy zaméiené
na interni logistiku a komunikaci skrz vybrany provoz. Cilem analyzy je zjistit pohyb
polotovaru a efektivnost prace manipulanta a operatora. Nasledné¢ je analyzovana
komunikace a skladované polozky. V projektové casti jsou popsany podrobné dil¢i kroky
k zavedeni lep$iho toku materidlu pomoci uréeni skladovacich mist a ke zlepSeni

informacniho toku v podobé zavedeni technologie RFID.

Kli¢ova slova: interni logistika, RFID technologie, informacni tok, skladovani.

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on improving internal logistics and information flows in a
selected company. The aim of the diploma thesis is to improve internal logistics with
information flow, together with the removal of paper documentation at selected operations
in the company. The theoretical part is focused on logistics with a subsequent focus on
production logistics and production. The analytical part introduces the company and includes
analyzes focused on internal logistics and communication through the selected operation.
The aim of the analysis is to determine the movement of the semi-finished product and the
work efficiency of the manipulator and the operator. Subsequently, the communication and
stored items are analyzed. The project part describes the detailed partial steps to implement
a better material flow by identifying storage locations and to improve the information flow

in the form of the introduction of RFID technology.

Keywords: internal logistics, RFID technology, information flow, warehousing.
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UvVOD

Technologie dnesni doby jsou neustale vyvijeny doptedu a nuti tak spolecnosti k neustalému
zlepsovani v oblasti zakaznickych sluzeb, ale 1 v oblasti interni. S nastupem Industry 4.0. se
mnoho firem snazi digitalizovat a automatizovat svou vyrobu a ¢innosti spojené s vyrobou.
Pfi automatizace byva vétSinou nakladna a v nekterych vyrobach neni mozné ji aplikovat.
Digitalizace je vSak jednoduchéd a je mozné digitalizovat v podstaté cokoli. Digitalizaci
muzeme docilit zrychleni procesi a také piehlednost veskerych podstatnych véci ovliviiujici

vykonost nebo kvalitu.

Drtive nez vsak k digitalizaci ¢i automatizaci miize dojit je potieba pochopit veskeré procesy
ve spolecnosti. Pochopenim zjistime nedostatky v takovych procesech, které nasledné
muzeme odstrafiovat, az ndm zbydou jen prvky pfidavajici hodnotu vyrobku. Takovym
pristupem se miize vydat kazda spolecnost. Pristup, ktery zestihluje vyrobu, se nazyva lean.
S lean vyrobou se vSak poji i ostatni Cinnosti, které¢ je potieba zestihlit jako naptiklad
logistika ¢i administrativa. Cilem takové lean spolecnosti je, aby material po vyrob¢ protékal
plynule bez zbytecnych procest. Zajisti tak aby zékaznik dostal vyrobek v nejkratsi dobé,

za ptijatelnou cenu a v pfijatelné kvalité.

Tento pristup, ktery se také snazi odstranit veskeré druhy plytvani, je dobrym podkladem
pro celkové zlepSeni logistického toku. Na zdklad€é poznatki lean logistiky je diplomova

prace zamétena na zlepSeni interni logistiky a informac¢niho toku.

V praktické c¢asti diplomové prace je vychazeno z teoretické Casti. ReSerSe, provedena
pomoci kniznich i elektronickych zdroji, je zaméfena na téma ohledn€ logistiky. Analyza
soucasného stavu probihala pomoci ndméra a poskytnutych informaci vedenim spole¢nosti.
Jsou zde analyzovany logistické procesy a informacni komunikaci. Projektova cast je
naslednym vyvrcholenim z poznatkii z teoretické ¢asti a zjisténych nedostatkil z analytické
¢asti. V konec¢ném fazi bude obsaZeno konkrétni feSeni nedostatkil a shrnuti jejich finan¢nich

a nefinanc¢nich stranek.

Nékteré casti diplomové prace jsou autorsky upraveny pro zachovani know-how spolec¢nosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zlepSeni interniho logistického a informac¢niho toku na provozu
nastrojarny. Mezi dil¢i cile je zafazeno efektivnéjSi prace manipulanta ve vyrobé, zlepsSeni

prehlednosti o rozpracované vyrob¢ a odstranéni papirové dokumentace.

Diplomova préce je rozdélena do tii zakladnich ¢asti. Prvni ¢asti je teoretickd ¢ast zamétujici
se na logistiku. Pro vypracovani této ¢asti bude provedena resersi z literarnich, internetovych
i databazovych zdroji, které se budou zabyvat hlavné logistikou. Teoreticka Cast je
rozdelena do tii kapitol. V prvni bude logistika shrnuta obecn¢ a bude nastinén pfistup lean
logistiky a v dalsi ¢ast bude vice zaméfena na vyrobni logistiku a vyrobu obecné. V posledni
¢asti jsou shrnuty informacni systémy logistiky a technologie pouzitelné ke zlepSeni

logistického toku, ¢i informaéniho toku.

Prakticka ¢ast diplomové prace bude rozpolcena na dvé ¢asti, a to analytickou a projektovou
cast. V analytické casti bude feSena problematika interni logistiky a informa¢niho toku na
provozu nastrojarny. Provedeni ABC analyzy bude mit za vysledek zjisténi zkoumané
skupiny vyrobk, pro kterou bude vytvotena mapa toku vyrobki po provozu. Pro dalsi data
bude méfen manipulant, zodpovédny za pohyb materidlu po vyrob&, pomoci snimku
pracovniho dne. Ve snimku manipulanta budou sledovany veskeré provadéné cinnosti
béhem celé¢ smény. Béhem snimku bude zakreslen pohyb manipulanta po vyrobé pomoci
Spaghettiho diagramu. Dal§im pfedmétem snimku pracovniho dne budou operatoii CNC
obrabé&cich center, kde bude probihat zjisténi ohledné zadavani prace. Nasledné pomoci
rozhovorli bude analyzovana komunikace pfi pfijimani vyrobkd z kovarny. Posledni

analyzou bude shromazdéni dat o polotovarech ve vyrobé.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je védni obor, ktery se zabyva planovanim, skladovanim a sluzbami spojenych
s pohybem materidlu ve vyrobé nebo mezi firmami. Logistika nepojednava jenom o toku
vyrobkll, nybrz i o informacich spojenych pravé s urcitymi materialy nebo vyrobky.
Logistika povazuje za cil pfekonani urcitého mista v ur¢itém casovém obdobi za ucelem

uspokojeni zakaznika.

Nejhlavnéjsim cilem logistiky je dodani vyrobkt, sluzeb nebo materidlu na spravné misto,
ve spravném case a kvalité, ve spravném mnozstvi, a hlavné za spravnou cenu. (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2018)
Logistika je d¢lena dle Macurové (2018) na:

Fyzické toky — fyzickymi toky se rozumi pfeprava materialt, vyrobki, obalid, odpadi

a dal$ich fyzicky hmatatelnych véci.

Penézni toky — jedna se hlavné o vydaje a pfijmy spojené s toky fyzickymi, ale také

S informaénimi.

Informacni toky — tyto toky se skladaji pfedevsim z dokumentace spojené s fyzickymi toky.
Jedna se hlavné o pozadavky zékaznikt, informace o pribéhu vyroby nebo tfeba vysledky

projektu.

1.1 Historie logistiky

Historie logistiky sahd az ke kofenim samotného lidstva. Lidé v minulosti museli
pfemist'ovat jakykoli material z mista na misto za Gcelem zisku, diky kterému zivili své
rodiny. Hlavni zminky o logistice pfichazely z dalekého Egypta pfi stavbé pyramid.
Vyznamny rozvoj logistiky probéhl béhem valek, kdy musela byt armada zasobovana jak
materialem k boji, tak i jidlem pro vojaky. Po valce se vSak logistika upinala spi§ na

prumyslové odvétvi. (Bazala, 2014)

1.2 Rozdéleni logistiky

Rozdéleni logistiky mlZe byt brano z n€kolika thli pohledu. Nejvyznamnéj$im rozdélenim
je v8ak rozdéleni na interni a externi logistiku, kterou musi fesit kazda spole¢nost. Interni
rozdéleni urcuje pohyb materialu uvnit spolecnosti a externi zastituje kontakt s dodavateli

¢1 odbérateli. VSechna ostatni rozd€leni jsou spojovana s procesy, ktery dana logistika fesi.
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Naptiklad pti skladovani provazi tento proces skladovaci logistika nebo vyrobu zabezpecuje

logistika vyroby.

V dnesni dobé je vSak velkym trendem Indrustry 4.0., kde je nejcastéji sklonovana takzvana
lean logistika, pti které je dulezité optimalizovat vSechny logistické procesy tak,

aby vznikala co nejmensi manipulace. (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018)

1.2.1 Interni logistika

Interni logistika, a¢ to neni zjevné od prvniho okamziku, ma velky podil na nakladech
a vynosech spolecnosti. Proto je vhodné ji nebrat na lehkou vahu. Interni logistiku dokézou
znaén€ ovlivnit pracovnici firmy, ve které probihd pohyb materidlu. Vykonost interni
logistiky zavisi pravé na téchto pracovnicich, coz jsou predevS§im manipulanti starajici se
o tok materialu. V nékterych pfipadech muze logistika vaznout i kvuli operatorim. Mezi

nejcastejsi chyby, které snizuji vykonost logistiky miizeme zatadit nasledujici:

e Pfi zadani prace jsou informace Spatné popsany a chybi zde detaily o provedeni

prace. Pracovnici pak pfebiraji odpovédnost za rozhodnuti, které by délat neméli.
e Informace jsou sdélovany formou, kterd neni vhodna pro dodrzeni instrukei.
e Cekani pracovniki na ptidéleni prace nebo instrukei. (Cerny, 2014)

V interni logistice existuji procesy, které mohou interni logistiku nejvice ovlivnit a na které
je potieba brat zietel, aby firma byla co nejméné ztratova v této oblasti. Mezi takové procesy

muzeme zatadit:
1. Pripravu materialu, ktery je potieba pro vyrobu

Material, ktery se méa v budoucnu stit soucasti vyroby se v mnoha ptipadech
pfichystava ve skladech vstupniho materialu na podnétech vychazejici z vyroby. Pti
vychystavdni materidlu mohou vznikat neshody v kvantech nakupovaného
materialu, ktery pfichazi do spole¢nosti naptiklad v balenich, ale vyroba si objednala
paletu ur¢itého materidlu. Prave v této fazi prichazi na fadu vychystavani materialu,
takzvany picking. V mnoha pfipadech neznamena vychystani materialu pifipravu
pouze jednoho kusu, ale pfipravu celého kusovniku i s komponenty, které jsou

potieba k vyrobé. (Cerny, 2014)

Ve skladech, kde neni zavedena automatizace, probiha pfiprava materialu pomoci

manipulanta, ktery pfijde k danému materidlu a dle instrukci odebere material
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z dané¢ho mista a pfipravi ho do pozadované¢ formy (paleta, krabice, a dalsi).
Informace se mohou piedavat jakymkoliv zptsobem. V méné digitalizovanych
spole¢nostech probihd pfeddni pomoci mistri, kteti feknou kdy a kde mé byt zbozi
pfichystano. V dne$ni dob€ je tento piistup az nepiipustny pro zlepSeni interni
logistiky. Vyuziti digitalizace pomoci jednoduchého tabletu nebo mobilniho
termindlu je zadkladem ke zrychleni vSech operaci. Pfi praci manipulanta je vSak
potfeba vyuZit ruce k pracovnim ¢innostem a miize se zdat, Ze termindly mohou
zavazet. V dneSni dobé€ je vSak technologie tak pokrocila, ze mobilni termindl Ize
pfipnout na zapésti, aby obé ruce byly volné a manipulantovi nic nepiekdzelo.

(Cerny, 2014)

Obrazek 1 Mobilni termindl na zapésti (Zdroj: Point.X)

Pro efektivnost piipravy materidlu nestaci pouze dobfte fidit pracovniky, ale zalezi
také na organizaci prostor, do kterych manipulant vychystava material nebo pouziti
manipulacnich prostfedkli b&hem procesu vychystavani. K efektivnéjSimu
vychystavani je zapotiebi, aby manipulant nechodil na stejné misto nékolikrat za
sebou. Je potieba zpracovavat vice zakdzek najednou. K tomu slouzi manipulacni
voziky a jiné manipulacni prostiedky. V konecné fazi pak zalezi na zabaleni

materialu pii vychystavani a piebirani do vyroby. (Cerny, 2014)
2. Obsluha materiilu ve vyrobé

Zména prepravy polotovart po vyrobé je neustalym cyklem zlepSovani. Jde o snahu

optimalizovat tok po vyrobé tak, aby bylo pfepravovano co nejmensi mnozstvi
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materidlu nebo polotovaru vedouci ke zkraceni zdsobovacich cykli. V dnes$ni dobé
vétSina spoleCnosti vyuziva prepravovaci zplisob na zakladé zadanky, kde operator
zazada o materidl, ktery mu je nasledné ptivezen. Tento fungujici systém vsSak
postupem c¢asu nahrazuje pravidelna linka, kterd zajiStuje navezeni a odvezeni

polotovaru z pracovisté (milkrun). (Cerny, 2014)

1.2.2 Externi logistika

Externi logistika je ve svét¢ znama jako supply chain management, ve zkratce SCM, ktera
vznikla na zacatku 80. let minulého stoleti, kdy si spolecnosti zacaly uvédomovat vyhodu

spoluprace s ostatnimi spole¢nostmi. (Cerny, 2014)

Rahmanoui (2019) definuje SCM jako systémovou, strategickou a koordina¢ni spolupraci
uvniti jedné organizace nebo v rdmci nckolika organizaci za Ucelem zlepSeni vykonu

a dodavatelského fetézce.

V jinych popisech SCM se muze uvadét, ze se jedna o dodavatelsky fetézec, coz je sit’
organizaci, do niz spolecnost zapojena. Jednd se o spolecnosti, které jsou propojeny
v riznych procesech nebo cinnostech za Ucelem vytvoteni produktu nebo sluzby pro

kone¢ného zakaznika. (Mangan a Lalwani, 2016)

Nékteti vsak rozliSuji pojem SCM a logisticky fetézec, kdy definuji logisticky fetézec jako
podmnoZinu dodavatelského fetézce. V takovém pripade je logisticky fetézec popisovan
jako posloupnost urcitych cinnosti, kde je jejich vykon nepostradatelny pro dosaZeni
odpovidajicich pozadavki u koncového zakaznika v ur€itém casovém obdobi, ve spravném
mnozstvi, kvalité a na ur¢ité misto. Dodavatelsky fetézec je pak posloupnosti urcitych
operaci ve vzdjemné pospojovanych logisticky fetézcich, které obsahuji 1 zpétné toky
a vykon je dilezity pro splnéni akceptovatelnych pozadavkt zakaznika, jako je tomu
u logistického fetézce. (Gros, 2016)
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prodej

Obrazek 2 Ukdzka SCM (Gros, 2016)

1.3 Stihl4 logistika

Pod pojmem stihl4 logistika si nemtzeme piedstavit, ze firma bude zestihlovat jen logistické

procesy, ale musi byt zeStihlend celd, véetné vyroby, administrativy a ostatnich procest.

Kdyz vezmeme v potaz pouze Stihlou logistiku, zamétime se predevSim na zeStihleni toku

materialu a informaci. Muzeme ji vSak spojovat také sftizenim vyroby, nakupem ¢i

prodejem. K uspésnému zavedeni $tihlé logistiky je potfeba se zaméfit na zkracovani vyroby

a pohlidat si optimalni hladinu zasob. (Jurova, 2016)

Abychom zdkaznikiim dodavali zbozi v té nejlepsi kvalité, ve spravny €as a na spravné

misto, potiebujeme zefektivnit logistické ¢innosti pomoci nékolika zakladnich principd, coz

jsou:

Pull systém

Eliminace jakéhokoli plytvani v logistice
Kombinovani informac¢nich systému a vizualizace
Pohyb materialu pouze v nutnych ptipadech

Malé davky s kratkym prabéZznym casem

Zohlednéni rtiznorodosti vyroby (Pavelka, 2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

1.3.1 Plytvani v logistice

Pro zakaznika je v kone¢né fazi diilezitd hodnota vyrobkd, za ktery je ochoten dat své penize.
Proto je potfeba zaméfit se na véci pridavajici hodnotu vyrobku a na véci, které naopak
nepiidavaji Zadnou hodnotu nebo v hor§im ptipadé hodnotu ubiraji. Stihla logistika se
zamétuje prave na sledovani procest, které hodnotu ptidavaji a urcuji koneény stav vyrobkii.

(Dennis, 2016)

Pti definovani plytvani mizeme vychazet ze tfi zakladnich pojmd, které jsou pro identifikaci
plytvani pouzivany. Patii zde techniky zvané mudi, mura, muri. (Jirsak, Mervart a Vins,
2012)

1. Mudi

Japonské mudi znamena v ¢eském jazyce plytvani. S mudou se poji hned né€kolik
dalSich druhti plytvani, které pro zdkaznika neptidavaji Zddnou hodnotu a buduje se

tak neochota zékaznika za tento vyrobek platit. (Jirsak, Mervart a Vins, 2012)
Nadprodukce

Nadvyroba je s jistotou nejhorSim a nejvétsim druhem plytvani ve spolecnosti. Dle
Fekekeho (2012) miizeme nadvyrobu délit na kvantitativni a casovou. Kvantitativni
nadvyroba je o¢ividné pochybeni v prognoéze prodeje vyrobki, kdy je vyrobeno vétsi
mnozstvi vyrobkl neZ je spolecnost schopna na trhu prodat nebo kdyZ spolecnost
pocitd se zmetkovitosti. V obou ptipadech vznikaji ve vyrobé piebytecné zasoby.

(Fekeke, 2012)

Z casového pohledu je nadprodukce vytvoiena rychlou nebo naopak pomalou
vyrobou. Zasoby jsou poté vystaveny zbyte¢né manipulaci a vynalozZeni dal$iho usili

manipulacnich pracovnikt a také vétsich skladovacich prostor. (Fekeke, 2012)
Cekani

Jedna se o jakékoli ¢ekani ve vyrobé, kdy stroj nebo pracovnik nejsou vyuziti. Tento
jev nastdva mezi ukoncenim jednoho procesu a zaCatkem druhého. Je zptsoben

naptiklad $patnym dopravnim systémem, pomalou nakladkou nebo vykladkou apod.
(Jirsak, Mervart a Vins, 2012)

Nadbyteéna manipulace a nadbyte¢na doprava
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U tohoto druhu plytvani je manipulace a doprava velmi podobnym tématem.
Z pohledu manipulace mizeme fict, Ze se jedna o plytvani na pracovisti ve vyrobnich
bunikach nebo na strojich. Zde je plytvani zptisobeno Spatnym organizacnim feSenim
pracovisté. Pracovnik musi vykonavat nadbyte¢né pohyby k ziskani nastroje nebo
vyrobku. U dopravy se spiSe zaméfujeme na presun vyrobkl z mista na misto a to
bud ve vnitropodnikovych logistickych procesech, nebo v dodavatelsko-
odbératelském ftetézci. Mezi takové plytvani Ize zaradit Spatn¢ zvolenou trasu,

zastavky mimo trasu a dalsi. (Fekeke, 2012)
Zasoby

Stanoveni minimalni a maximalni hodnoty zasob vede k eliminaci plytvani. Zasoby
vyskytujici se nad maximalni hodnotou zasob prodluzuji ¢as cyklu vyroby a mohou
byt spojeny s kvalitativnimi problémy z divodu casového opotiebeni materidlu
(Spatné skladovani, zivotnost). Zasoby pod minimalni hranici hodnoty neptedstavuji
takovy problém, protoze jsou okamzité spotfebovany ve vyrobé, ale vznikéd tak
problém nedostatku materialu ve skladu. Vyroba se tedy zastavuje a vznikaji tak

prostoje. (Dennis, 2016)
Chyby

Chybou se rozumi vSemu, co nesplituje popisek vyrobku, ktery je nabizen a také
sluzby spojené s vyrobkem. Zakladem je navrhnout a definovat proces tak,
aby vznikaly, pokud mozno co nejmensi chyby ve vyrob¢, nejlépe zadné. (Jirsak,
Mervart a Vins, 2012)

Chyby mohou vznikat pfi definovani novych procesti a také pfi automatizaci
spolecnosti. V dnesni dobé se mnoho firem dopousti chyb tim, ze chtéji za kazdou
cenu automatizovat svoji vyrobu, i kdyZ na to neni vhodnd. Nastavovani téchto
procest je z dlouhodobého hlediska ndkladné a nezarucuje ndm, Ze implementace
automatizace bude mit vétSi vynos neZ postupné zlepSovani bez automatizace.
Mohou zde vzniknout chyby v procesu nastavovani a nasledné chyby ve

zmetkovitosti nebo kvalite. (Jeston, 2018)
NevyuZity potencial

Pracovnici jsou dulezitym aspektem ve vSech ¢innostech spolecnosti a je potieba jim
naslouchat. Jsou totiz ptimo v procesu a nejlépe vidi chyby dé&jici se kolem nich. Ve

Stihlém podniku je potieba podpofit navrhy zaméstnancii a v€novat jim pozornost.
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Muzeme tak ziskat dulezité informace ke zlepSeni nebo rozsifeni pracovnich

schopnosti pracovniki. (Jirsak, Mervart a Vins, 2012)
2. Mura

Plytvani mura muzeme chapat jako nedostate¢né propojené operace. U tohoto druhu
plytvani se miizeme zaméfit na hmotné toky a informacni toky. (Jirsdk, Mervart

a Vins, 2012)
Hmotné toky

U hmotného toku ptevlada plytvani mezi odbératelem a dodavatelem a také plytvani
pfi externich operacich provadéné pro firmu. Zde mizeme uvést, ze mize vznikat
plytvani v jinak standardizovanych procesech piepravy, kdy kazda spoleénost
pouziva jiny pifepravni systém (naloZeni jefdbem a vyloZzeni vysokozdviznym
vozikem). Dochazi tak k rizné manipulaci s materidlem, jako rozbaleni a zabaleni

jinym zpusobem. (Jirsak, Mervart a Vins, 2012)

Informacni toky

vvvvvv

identifikace mura. Nedostate¢né informace o logistickych procesech mezi ¢lanky
vyroby zpusobuji v kone¢né fazi obrovskou chybovost. Neptehlednost pohybu
materialu nebo nedostatecné informace o poptavee ¢i vyrobnim planu mutize firmu
stat velké naklady. Pii pfedavani informaci je také potieba brat v potaz standardizaci

pfedavanych dokumentt. (Jirsak, Mervart a Vins, 2012)
3. Muri

Jedna se o pietéZzovani pracovnikii nachazejicich se ve vyrob&. Na pracovniky je
vyvijen tlak ze strany vedeni, které chce odstranit néjakou ¢ast plytvani z mudy.
Negativné se to vSak projevi na kvalité vyrobkd, kdyZ pracovnici budou ve stresu ze
zvySovani norem nebo stroje budou ptetizené a budou potiebovat castéjs$i opravy.

(Jirsak, Mervart a Vin§, 2012)
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2 VYROBNI LOGISTIKA A VYROBA

Vyrobni logistika je nedilnou souc¢asti vSech spolecnosti, které produkuji néjaky vyrobek.
Jsou to Cinnosti, které jsou spojeny predevsim s materidlovym, ale také s informacni tokem
po vyrobé. Tok po vyrobé zac¢ina pii pfevzeti materialu na vstupni sklad a konci po ukonéeni
procesu ve firmé Cili expedici vyrobku ze spole¢nosti. Hlavnim cilem vyrobni logistiky je
zabezpecit plynuly chod vyrobku po vyrobé tak, aby nebyl vyrobni proces nijak zastaven
nebo opozdén. V tomto pojeti se vyrobni logistika zabyva i feSenim make or buy, tedy zda
se vyrobek nebo polotovar pro zrychleni vyroby vyrobi ve spole¢nosti, nebo se koupi

u externi spole¢nosti. (Dupal’, 2018)

Vyrobni logistika je Gizce spjata s fizenim a také planovanim vyroby. Rizenim materialovych
tokii dosahujeme ve spolecnosti realizace vyrobkl, kterych je adekvatni mnozstvi, ve
spravny cas, kvalité, na spravném mist¢, za optimalné vynaloZzenych nékladovych
prostiedkd. Optiméalni ndkladové prostfedky vSak nejsou shodné s minimalnimi prostiedky,
a tak vznika neutuchajici tlak na sniZovani pravé téchto nakladi. Optimalni fizeni vyroby

a logisticky spoc¢iva v odpovédi na Sest zdkladnich otazek v obr (Gros, 2016)

Prof mame vyrabét? (Why)

I

Co jetfeba vyrabét? (What) Kdo to bude vyrabét? (Who)
[ |

Jak to budeme vyrab&t? (Which method)

Kde to budeme vyrabét? (Where) Kdy to budeme vyrabét? (When)

Obrazek 3 Sest zakladnich otazek (Gros 2016)

Zejména v automobilovém primyslu se ukazuje, ze vyrobni logistika mize mit veliky vliv
na budouci konkurenci schopnost firem. Pro zlepSeni konkurenceschopnosti firem na trhu
musi byt vyrobky vyrdbény V pln€ vyuzitych zdrojich, ve spravné naplanovaném vyrobnim
planu, aby byly dosazeny lhity dané zakaznikem, nasledné byly sniZzeny naklady na
celkovou vyrobu a v posledni tad¢ zlepSit vyuziti stroji. Z tohoto divodu je vyrobni

logistika budoucnosti mnoha firem. (Yue et al., 2021)
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2.1 Systém Fizeni vyroby a planovani

Systémy planovani jsou velmi dilezitou soucasti pro spravné zachazeni se zasobami.
Pomoci téchto systému, které lze vyuzit ve vétSiné spole¢nosti, mizeme urcit optimalni
vyrobni plan, ktery usiluje o optimalni vytizenost vyroby, pronajmy, fizeni zasob a dalsi véci

spojené s vyrobou. (Gomez-Rocha et al., 2021)

JednoduSe feCeno jsou systémy vyuzivany ke konecné spokojenosti zakaznika, ktera
pozaduje, aby jako cile logistiky byly vyrobky dodany ve spravném Case, misté a kvalitg.
Pro ftizeni téchto pozadavki existuji ve vyrob¢ strategie, které dopomahaji k dosazeni téchto
pozadavku. Pfi fizeni vyroby je dulezita identifikovatelnost, plan vyroby, vizualizace pro
lepsi sledovanost, a také spravna aplikace systému fizeni vyroby. V dnes$ni dobé mizeme
vyuzit nékolik moznosti, které ndm literatura poskytuje. Mezi takové moznosti miizeme
fadime:

24

o Statistické fizeni zasob
e Push a pull systémy

e Kanban

e MRP systémy

e DDMRP

e Just-in-time

e Teorie omezeni (TOC) (Thiirer et al, 2022)

2.1.1 Statistické rizeni zasob

Princip statistické¢ho fizeni zasob spociva v zalozeni mezi-zasob, které rozdéluji veskeré
operace. Tyto operace nejsou na dalsi operacich zavislé. V praktickém vyuziti je mozné si
tuto metodu fizeni predstavit tak, Ze kazda operace ma sviij vlastni sklad materialu potifebny
k provedeni operace. Po provedeni operace je tento material na skladu snizen o pouzité
mnozstvi pii operaci. P0 odbéru materialu pod kritickou hranici je automaticky objednano
na sklad definované mnoZzstvi materidlu, které predstavuje co nejmensi naklady na fizeni
téchto zasob. Dopliiovani takového mnozstvi zarucuje, Ze vyroba bude plynuld a nebude
zbytecné prodluZzovéana. Pii neoCekavanych okolnostech je pfi statistickém fizeni zasob
nutné udrZzovat pojistnou zdsobu, kterd bude vyvazovat naptiklad zpozdéni dodavky.

(Bazala, 2011)
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2.1.2 MRP systémy

1)

2)

MRP |

Hlavnim cilem MRP | je kontrola zasob, stanoveni idealnich provoznich priorit pro
vyrobky, a hlavné planovani vyuziti kapacity vyrobnich syst¢émi. MRP | vypocitava
potieby materialu pro vyrobu, ktery je vypocitavan z objednavek nebo z odhadu budouci
poptavky po vyrobku. MRP | je jeden z prvotnich vyrobnich systémi, jenz dokazal
odhadnout velikost objednavek. Prvky MRP | vyuzivali uz Rimané pro své stavby nebo
Cinané pro stavbu Velké ¢inské zdi. MRP | pak nabylo podobu s pokrokem vypodetni
techniky umoznujici zpracovani vétsiho objemu dat. Pii zavedeni MRP | se mnoho firem
zbavilo velké investice do zasob a zleps$ila se také zakaznicka sluzba. MRP | je

predevsim zaméfen na vyrobek. (Sabah M Al-Najjar, 2022)
MRP 11

Systém MRP 1II se na rozdil od systému MRP I, zamétujicimu Se na materidlové
planovani, zaméfuje na planovani vyrobnich zdroji. Systém dokaze poskytnout
pracovnikiim dokumenty, jako jsou vyrobni podnikové plany, vyrobni plany pro samotné
pracoviste ¢i bunku, dale potfebu materialu pro vyrobu, plany expedovani zboZi, reporty
o vyuziti kapacit a dal$i potfebné informace k planovani vyroby. Cilem konceptu spociva
ve snizovani vyrobnich nékladi, co nejvice zmensit skladové zasoby a Vv posledni fazi

zlepsit sluzby zédkaznikim. (Souckova a Jerz, 2019)

Mezi vyhody MRP miiZeme zatadit uspoteni nakladi na potizeni a skladovani materiald,

polotovart a vyrobki. (Kerkovsky a Valsa, 2012)

2.1.3 Kanban

Kanban systém je zalozen na systému dopliiovani, ktery mizeme vidét v kazdodennim

zivoté, naptiklad pfi nakupu potravin v supermarketu. Tyto supermarkety jsou dopliiovany

na zakladé¢ podnéti z kanban karet, které polozky ve vyrobé ¢i pravé v supermarketu

obsahuji. Tyto Kanban karty vysilaji signal o spotiebé materialu ¢i vyrobkd do skladu.

Sklady na tento ptikaz vychystaji polozku, pokud obsahuje i1 pfidruzené materidly tak

I S nimi, a odesilaji je na spravné misto. Kanban systém se neustale snazi udrzovat zasoby

napiiklad v regale supermarketu plné i za predpokladu, Ze po zbozi neni poptavka. (Thiirer

et al., 2022)
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Kanbanové karty mohou mit jakoukoli podobu, ktera vyhovuje pracovnimu prosttedi firmy.
Dftive se kanbanové karty vytvarely z kartonu a papiru. Dnes se pomoci digitalizace prechazi
na carové kody nebo dokonce i prenos bez hmatatelné kanbanové karty. Pro planovani jsou

ve skladech vyuzivany kanbanové tabule urcujici co, kam a v jakém mnozstvi dodat. (Gros,

2016)

Jurova (2013) udava né¢kolik predpokladt pro uspésné implementovani kanbanu ve

spole¢nosti. Jsou to:
e Optimalni uspotfadani layoutu pro dany vyrobek
e Kbvalita ve vykonl pracovniki na pracovisti
e Kovalitni pracovnici souznéni s cilem firmy

e Vysoky stupen opakovatelnosti

2.1.4 Just-in-time

Systém fizeni Just-in-time (JIT) v piekladu znamena ,,pravé vcas®. Systém JIT funguje
pfesné tak, jak je definovan v ndzvu. Materidl se do vyroby dodava v tu chvili, kdy je potieba
a nevznikaji tak zbyte¢né manipulaéni pohyby. JIT je zaméfené na skladovani minimalnich
az nulovych zasob. Timto pfistupem firmy uSetti na skladovani zbozi, ale o to vic se zvétsi

naklady na dodavany material. (Schniederjans, 2018)

Cilem JIT je eliminace veskerych skladovacich polozek a provadéni dodavek polozek
Castéji, ale v men$im mnoZstvi. Pro splnéni tohoto cile je potieba splnit nékolik podminek,

které jsou dulezité k uskutec¢néni k ptistupu JIT.
Tyto podminky jsou:

e Vzdalenost ptevozu

e Velikost vyroby a prodeje

e Pouziti dopravni technologie

e Objemy dodavek

e Hodnoty ptfepravovanych polozek

e Naklady na logistiku

e Cas a presnost dodavanych polozek (Dariusz Milewski, 2022)
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2.1.5 Push a pull systém
Push systém

Push systém neboli systém tlaku materialu do vyroby je zalozen na myslence, Ze je potieba
vyrabét 1 za predpokladu, ze po vyrobku nebude poptavka. Ve vyrobé¢ se tak nachazi velmi
mnoho rozpracovanych vyrobkii a miize se stat, ze v uzkém misté vyroby nebude dostatek
mista na skladovani vyrobkd. Hlavni vyuziti tohoto systému miizeme vidét v hromadné

vyrobé. (Souckova a Jerz, 2019)
Pull systém

Systém pull je systém zalozen na bazi tahu. Oproti push systému je pull systém vice
orientovan na zdkaznika a na jeho poptavky. Je zalozeny na plynulosti vyroby, kdy se snazi,
aby byl material ve vyrobé co nejkrat§i moznou dobu a snizila se tak rozpracovanost vyroby.

(Souckova a Jerz, 2019)

Vyhodami tohoto systému je zpiehlednéni toku materialu po vyrobé, méné dilu ve vyrobé,
je velkéd nevyhoda, Ze systém neni tak flexibilni jako u ptfedchoziho systému, ktery dokaze

reagovat rychleji na zmény. (Dubovec, 2017)

2.1.6 Teorie omezeni

Tuto teorii vymyslel izraelsky fyzik Eliyahu Goldratt. Jedna se o identifikaci uzkého mista,
které brzdi a zpomaluje cely proces jak logisticky, tak vyrobni. Pro lepsi piedstavu si teorii
muzeme popsat jako fetéz, jehoz nejslabsi ¢lanek definuje jeho celkovou silu. (Svozilova,

2011)

Uzkym mistem miazeme definovat v podstaté cokoli ve vyrobé &i procesy spojené s vyrobou
jako naptiklad nedostatek materialu, nedostatek kapacit, nedostatek dopravy nebo takeé
nedostatek financ¢nich prostfedkt. Hlavni mySlenka této teorie spociva v identifikaci
takového uzkého mista, maximalnim vyuziti kapacity uzkého mista, podfizeni se tomuto
uzkému mistu, odstranéni izkého mista a nasledné identifikovani nového tizkého mista ve

vyrobe. (Gros, 2016)

2.1.7 DDMRP

Systétm DDMRP je novinkou ve svété a snazi se vyuzit nedostatky ostatnich ptedeslych

pristupt ke svému prospéchu. Jedna se o systém, postaveny na zakladech tradicniho MRP
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systému, ale je kombinovan na zdkladé poptavky a tizkého mista v podobé systému teorie
omezeni. V DDMRP poptavku nelze definovat jako ,,co umime a vybudujeme®, ale spis ji

definujeme jako teorii poptavky ,,co mizeme, prodame*. (Shofa et al., 2018)

Novy ptistup DDMRP muzeme roztadit do péti zakladnich fazi. Prvni tii faze systému se
toci kolem vyvoje a konfiguraci systému. Nasledné dvé dalsi faze jsou jiz faze k planovani

a provadéni. Faze tedy mizeme délit na:
e Strategické umisténi zasob
e Profil zdkaznikl a urovni
e Dynamické ptizptsobeni
e Planovani fizené poptavkou
e Zhotoveni vyroby (Shofa et al., 2018)

DDMREP je teprve ve fazich vyvoje a je zapotiebi jesté nékolik Gprav a védeckych
posudkd, nez bude tento systém pouzitelny v priimyslové oblasti. Jedna se vSak o blizkou

budoucnost, kdy tento systém piijde na trh s kompletnim feSenim. (Azzamouri 2021)

2.2 Faze vyrobni logistiky

Pro vyrobni logistiku jsme schopni urcit zakladni faze, které obsahuje v kazdé spolecnosti.
V zakladnich fazich si miizeme ptedstavit zajiSténi materialu pro vyrobu, jeho uskladnéni

a celkovou vyrobu kone¢ného vyrobku.

1. Zajisténi materialu —jedna se o zakladni operaci zastitujici ziskani materialu pro to, aby
se vyroba mohla uskutecnit. Nejedna se vSak jen o zajiSténi materiélu, ale je potieba mit
schopné pracovniky, ktefi budou za vyuziti potiebnych nastrojt schopni zajistit tuto

¢innost.

2. Uskladnéni materialu — mnoho spolecnosti dodava do vyroby material v mnoZzstvi, které
obsahuje vétsi pocet polozek, nez je potieba na vyrobu daného kusu. Z toho davodu je
potieba najit skladovaci prostory pro pfebytecny material ptichazejici do vyroby. Pro
uskladnéni je mozno vyuzit menSich meziskladii nebo ponechat material piimo ve
vyrobé na ur¢enych mistech, mnohdy i na neur¢enych. Pfi skladovani piimo ve vyrobg,
zvlast na neurenych mistech, mize dochazet ke ztrat¢ nebo odcizeni materialu

z vyroby. Tento material také zabira misto napiiklad pro nové linky nebo i pro
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rozpracovanou vyrobu. V pfipadé vyuzivani meziskladu je =zapotiebi vyfesit
vnitropodnikovou dopravu, ktera mize mit vliv na dalsi logistické naklady.

3. Zhotoveni vyrobku — vyvrcholeni celého snaZeni, ktery se snazi vyhotovit vyrobek v co
nejlepsi kvalité pro zédkaznika. Z logistického pohledu jde v téhle posledni fazi o presun
materialu nebo polotovaru na vyznafena mista pro opracovani a nasledné¢ odvoz

hotovych vyrobkl K procesu baleni. Po baleni jsou vyrobky odvazeny do expedi¢nich

skladt nebo jsou odvezeny piimo k zakaznikiim (Oudova, 2016)

2.3 Typologie vyroby

Pro pouziti riznych systémua vyroby musime zohlednit s jakou vyrobou se ve spolec¢nosti

potykame. Ne kazdy systém vyroby jde zavést na rizné typy vyrobk.
Typologii vyroby tak mizeme rozdélit na:

1. Kusovou vyrobu — vyroba je zaméfena na velkou rozmanitost vyrobkl.. Vytvaii se
nespocet vyrobkl, ale od kazdého je vyroben pouze jeden nebo jen mala davka.

(Oudova, 2013)

2. Sériova vyroba —mald rozmanitost vyroby se zaméfenim na kvantitu. Sériova vyroba
je opakovatelna zalezitost, kdy spole¢nost vyrabi malo riznorodé polozky ve vyrobé

a ve velkém mnozstvi. (Oudova, 2013)

3. Hromadna vyroba — vyroba jednoho vyrobku v dlouhém ¢asovém obdobi. Vyrobek

vSak miiZze byt typologicky odliSovan naptiklad barvou.
V hromadné vyrobé déle rozliSujeme charakter:
Proudova vyroba — vyroba je vyuzita pii velkém obménovani strojii nebo procest.

Pasova vyroba — zaveden pas, ktery posouva materidl z jednoho mista na druhé.

(Oudova, 2013)
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3 INFORMACNI A KOMUNIKACNI SYSTEMY

vvvvvv

Spravné podana informace mtize docilit spravného fizeni toku materidlu po spolecnosti

i mimo ni a dokaze koordinovat logisticky fetézec a sluzby spojené s nim. (Gros, 2016)

Informace je dulezité pohlcovat, uschovat, pracovat s nimi a naucit se, jak je predat dal. Jsou
takovym neviditelnym vyrobnim ¢initelem, 0 ktery je potifeba pecovat. K takovému sbéru
informaci miZeme vyuZzivat informacni systémy pro fizeni vyroby a informaci. (Souckova

aJerz, 2019)

Kazdy dobry logisticky systém pak musi obsahovat subsystémy zamétujici se na urcité

specifické procesy. Mezi takové subsystémy mizeme tadit:
e Subsystém zasobovani
e Subsystém fizeni zasob a materialového toku
e Subsystém vyroby
e Subsystém logistického planovani
e Subsystém objednavek

e Subsystém poptavek (Gros, 2016)

3.1 Informacéni systémy

Informacni logisticky systém, déle jen LIS, je soucasti celkového informaéniho systému
spole¢nosti. Tento systém zajistuje vSe potiebné ke kvalitnimu toku materialu. K jeho

funkc¢nosti je vSak zapotiebi:

e Technika — mezi technické prostfedky zahrnujeme hardware, jako je naptiklad
pocita¢ ¢i notebook, na ktery operuje persondl. Soucasti hardwaru mohou byt
pocitacové sité propojujici pocitace. Pod pojmem sit’ si mizeme piedstavit switche
nebo lan kabely vedouci skrze podnik.

e Program — jedna se o softwarovou podporu. Software se stard o spravny chod

pocitace. V softwaru se vyskytuji rizné programy na zpracovani dat, komunikaci

nebo aplikace vyuzivané k feseni uloh.

e Organizace — jedna se o pravidla ¢i nafizeni, které definuji, jakym zptisobem by se

mél software nebo technika vyuzivat.
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e Personal — pracovnici uréujici, jak bude zachazeno s hardwarem a jaké informace

budou zadavat do softwaru.
e Data — jsou to informace ptichazejici z vyroby ¢i od dodavatelii nebo odbérateli.

e Redlny svét — nafizeni nebo smérnice podniku a dal$i omezeni, které mohou ohrozit
vyrobu ¢i logisticky proces. Muzeme zde fadit i moznost, jak sbirat data do

informaéniho systému. (Rezag, 2010)

Cilem LIS je sestaveni idealniho pracovniho prostfedi za ucelem fizeni vSech

logistickych ¢innosti spojené s informacemi a hmotnymi toky. (Reza¢, 2010)

3.2 Technologie systémii a automaticka identifikace

Automatické sbirani dat v dne$ni dob¢ zrychluje proces ptenaseni informaci na urcité misto.
Tato automaticka identifikace sdéluje informace o vyrobku, surovin€ ¢i materidlu. Z této
informace pak muizeme vyc€ist vice nez jen obycejny typ vyrobku. Je mozné vycist také
vyrobni piikazy, pro jakého zdkaznika je vyrobek vytvaren nebo informaci o dokonceni
zakazky, prosté vSechno, co chceme, aby pfenasena informace obsahovala. (Souckova a

Jerz, 2019)

Pro sbér informaci miizeme pouzit n€kolik druhti technologie, coz jsou:
e Opticke
e Radiofrekvencni (RFID)

e Biometrické (Souckova a Jerz, 2019)

3.3 Opticka technologie

Tyto technologie jsou ve svété stale nejrozsifenéjSim systémem. Vyuzivaji ¢arové kody,
které viichni zname, protoze se vyskytuji na vétsiné vyrobki v supermarketech. Carové
koédy vyuzivaji celosvétového systému EAN (Europea Article Numbering). Ten je vyuZzivan
predevsim ke sledovani toku vyrobkt. Optické systémy vSak nevyuzivaji pouze ¢arové kody,

jak je zname, ale v dneSni dob¢ jsou vice vyuzivany naptiklad technologie QR kodu.
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3.3.1 Carovy kéd

Carovy neboli také bar code je, jak je vyse zminéno doposud nejvyuzivangjsi formou
sledovani toku vyrobku. Jedna se o grafické zobrazeni informaci o vyrobcich, jenz dokaze
precist jen urcity typ zatizeni, jako naptiklad ¢tecky nebo terminaly. (Souckové a Jerz, 2019)
Carové kody mohou byt umistény na jakémkoli materialu. Nejéast&ji viak byva umistén na
Stitku, ¢i obalovém materidlu. Pomoci stitku maze vytvéret privodku vyrobku po vyrobg.
(Gros, 2016)

Struktura ¢arového kdodu

Hlavni strukturou ¢arového kodu jsou kombinace ¢ernych a svétlych ¢ar, jejich hustota
a také kontrast. Pro piedteni ¢arového kédu je viak dodrzet urdité definované normy. Cteni
probiha pomoci snimaci produkujici cervené svétlo. Svétlo absorbuje Cerné Cary a svétlé
jsou odraZeny. Pomoci tohoto odrazu se informace prevede do &isel, které jsou prevedeny

na pismena. S ¢arovym kodem je spojeno i informacni ¢islo obsahujici nasledujici:
e Proménou — voli vyrobce
e Aplikacni identifikator — identifikace statu
e Kod vyrobce
e Kod vyrobku

e Kontrolni ¢islo (Souckova a Jerz, 2019)

3.3.2 QRKkéd

Typ dvojrozmérného ¢arového kodu se ve svété stava ¢im dal popularnéjsi. UmozZnuje totiz
vétsi prenos informaci na relativné menSim prostiedi. Dfive byl u tohoto typu problém ve

snimaci, ale v dne$ni dob¢ digitalnich kamer je problém vytesen. (Gros, 2016)

3.4 RFID

Radiofrekvenc¢ni technologie pracuji ve formé radiovych vin, které vydavaji signal ze
specidlniho Cipu. Pro vyuziti této technologie je zapotiebi zajistit tento Cip vysilajici viny,
snima¢ vin a anténu. Pfi zavedeni RFID se logistické procesy stavaji agilngjsi, nez pfi

zavedeni bar codu nebo papirové dokumentace. (Mangan a Lalwani, 2016)
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Vyuziti technologie spociva v automatizovani ¢innosti, které by za normalnich okolnosti
musel provadét chybujici personal. RFID pomaha ulehcit proces pfendSeni informaci o stavu

vyroby, mnoZstvi a dal§ich informaci, které si zvolime. (Cujan, 2010)
Systém RFID mtuzeme délit dle pouziti na dva typy, a to aktivni a pasivni.
Aktivni RFID

Ma4ji zékladni vnitinosti, bez kterych by se aktivni RFID neobeSlo. Mezi zakladni
komponenty musime zaradit anténu, ¢tecku a tag. Aktivni RFID navic potiebuje napéjeci
zdroj. Trh ndm v dnesni dobé poskytuje dva systémy aktivnich RFID. Prvnim systém
obsahuje odpovidac, jenz musi ¢ekat, nez je ptilozen k anténé odpovidajici signal a az poté
tak vysila signalni informace. Vyuziti miizeme najit pti platbé na mytné brané. Druhy systém
obsahuje majak vysilajici informace ve stejné periodé a to bez toho, aby se Kk zafizeni

ptiblizila ¢tecka. Vyhodou systému s majakem je obrovsky dosah signalu. (Klauz, 2017)
Pasivni RFID

| pasivni RFID se musi skladat ze tii komponentd. Zakladnimi komponenty tedy jsou tag,
anténa a Ctecka. Tag v sob€ obsahuje mikro€ip a anténu. S timto systémem se v dnesni dobé
mize setkat skoro kazdy. Nejcastéjsi podobou pasivnich RFID tagi jsou karty, piivésky,
nalepky ¢i etikety. Pro systém jsou vyuzivana rtiznd vodici pasma, ktera urcuji cteci dosah.
Nejmensim dosahem od ¢tecky jsou tagy kolem deseti centimetrti a nejdel$i zase kolem péti

az Sesti metrd. (Wanhua 2020)

Tagy nejsou napajeny Zadnym zdrojem, ale vyckavaji na signal, ktery jim vydava ctecka.
Pokud se anténa z tagu spoji se signalem ze ¢tecky, zacne vysilat informace obsazeny v sobé.
Nasledné¢ ¢tecka zpracuje informace a posilé je dale. Vyhoda systému je v tom, ze provoz je

V podstaté zdarma, az na potizeni hardwaru (karty, ptivésku). (Wanhua 2020)

3.5 Biometrické technologie

Pro vyuzivani biometrické technologie jsou zapotiebi informace o rysu ¢lovéka, jako jsou
otisky prsii, zornice o¢i, hlas anebo tvair c¢loveéka. Jsou vyuzivany na vstupy do
zabezpecenych Casti vyroby, kdy maji pfistup jen omezeni pracovnici. Mezi takové mistnosti
muzeme fadit laboratofe, kontroly kvality a dal$i. Pro logisticky tok vyrobku je vSak tato

technologie v podstaté nevyuzitelna. (Souckova a Jerz, 2019)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Prvni kapitola praktické ¢asti v diplomové praci se vénuje predstaveni firmy Kovarna VIVA,
a.s., ve které je diplomova prace vykonavana. V kapitole jsou obsazeny zakladni tdaje,

historie spolecnosti, vyrobni portfolio, ale také vize a hodnoty spole¢nosti.

4.1 Popis spolecnosti

Kovarna VIVA, a.s. je dcefina spole¢nost Ttineckych zelezaren, ktera byla do obchodniho
rejstiiku zapséna v roce 1992 na krajském uradu v Brn€. Prvotni zminky se vSak datuji uz
od roku 1932, kdy kovarnu zalozil Toma$ Bata jako soucast svého koncernu na vyrobu
obuvi Bat’a. Nyni se vSak spolecnost Citajici vice jak 400 zaméstnancli zamétuje na odvetvi

jako je automobilovy primysl, strojirenstvi nebo také zeméd¢lstvi. (Interni zdroj)

4.2 Zakladni adaje

Obrazek 4 Logo spole¢nosti
(Interni zdroj)

Nazev spolec¢nosti: Kovarna VIVA, a.s.

Sidlo: Vavreckova 5333, 76001 Zlin

Datum zaloZeni: 27. fijna 1992

Pravni forma: Akciova spolecnost

ICO: 469 78 496

Zakladni kapital: 50 000 000,- K¢

Akcie: 50 ks ve jmenovité hodnoté¢ 1 000 000,- K¢
Predmét podnikéni: Kovatstvi, podkovafstvi, obrab&cstvi,

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohach
1 az 3 zivnostenského zakona,
¢innost ucetnich poradcii, vedeni tcetnictvi, vedeni danové

evidence. (Vypis obchodniho rejstiiku k 20. 4. 2022)
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4.3 Historie spolec¢nost

Piestoze prvotni zminky ohledné kovarny jsou jiz z roku 1932, kdy byla soucasti obuvnické
firmy Bat’'a a nasledné byla znarodnéna, tak ukazu dilezité milniky spolec¢nosti od jejiho

vzniku 1992.
1992 — zalozeni spole¢nosti, ktera navazuje na tradici bat'ovské kovarny.

1993-1998 — prvni zahrani¢ni zadkaznici, vyznamné rozsifeni vyroby (CNC stroje),

navrhovani produkti ve 3D v CAD a CAM.
1998-2002 — modernizace vyroby, spolecnost zaméstnava pies 100 zaméstnancti.

2003 — zahgjeni vyroby pro automobilovy primysl a zalozeni fyzikalni laboratofe na

kontrolu vyrobki.
2008 — spolecnost zaméstnava 250 zamé&stnanc.
2010-2015 — potizeni nové vyrobni haly a koupeni dcefiné spole¢nosti Alper.

2016-2018 — trzby ptekracuji hodnotu 1 miliardy korun. (Interni zdroj)

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

[ | tuny prodanych vykovk
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Obrazek 5 Prodané vykovky v tunach (Interni zdroj)
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4.4 Hodnoty spolecnosti

Zakaznik — partner piinasejici do spole¢nosti znalosti a profit, diky kterym Ize dlouhodobé

rozvijet firmu. Zakladem je naslouchani kazdého zakaznika.

Zaméstnanec — dobré pracovni podminky jsou pro spole¢nost dulezité, protoze si udrzuje

vykonné a spokojené zaméstnance, kteti jsou pro spolecnost diilezitym aspektem.

ZlepSovani — neustalé zlepsovani vede k lepsimu vykonu spolecnosti, odstranéni plytvani ¢i

zlepseni kvality vyrobki. ZlepSovani je nedilnou soucasti pro lepsi budoucnost spole¢nosti.

Zodpovédnost — piijimani zodpovédnosti za své rozhodnuti, Cinnosti a své jednani.

Zodpoveédny zaméstnanec dokaze zvazit vSechna rizika, ktera s sebou nesou jeho rozhodnuti.

B
Z]

Obrazek 6 Hodnoty spolecnosti (Interni zdroj)

(Interni zdroj)

ZAKAZNIK
ZAMESTNANEC
ZODPOVEDNOST
ZLEPSOVANI

4.5 Vyrobni program

Spole¢nost se zabyva vyrobou zapustkovych vykovki ze standartniho, ale i ze specialniho
druhu oceli, jako naptiklad legovana nebo uhlikova ocel. Tyto vykovky se kovaji na nékolika

linkach, které dokazou vyrobit vykovky v rozmezi od 0,1 kg az 30 kg.

Cely proces vyroby je vsak provaden tak, aby spliioval podminky certifikatu ISO 14001,
ISO 50001 a IATF 16949, ktery doklada, Ze spolecnost splituje podminku vyroby pro

automobilovy prumyslu.

Jak je jiz ziejmé, tak spolecnost produkuje nejvice vyrobkti do odvétvi automobilového
primyslu. Mezi vyrobni portfolio patii pfevodovky a spojky nebo také brzdové systémy
a tlumice. Spolecnost se neboji vytvaret vysoce namahané podvozkové dily, tvaroveé narocné

bezpecnostni dily nebo piesné obrabéné komponenty do hydromotort.

Mezi dalsi produkci muze spolecnost fadit dily pro vysokozdvizné, hydraulické systémy,

soucastky pro agrotechniku, strojirenstvi a v neposledni fad¢ zdravotnictvi. (Interni zdroj)
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4.6 Vyrobni etapy

Vykovek je utvaren dle pozadavku zdkaznika. Dle finalniho vyuziti je také usporadan sled

vvvvvv

4.6.1 Déleni materialu

Spolecnost vyuziva tii zpusoby déleni materidlu, a to stiihani, déleni kotoucovou pilou

a dé¢leni pasovou pilou.

Déleni pomoci stiihani je nejproduktivnéjsi metodou, ktera vykazuje minimalni znamky
odpadu. Vyuziva se hlavné pro déleni materialu, které je navazeno na kovarnu, a nasledné
Jsou z tohoto materialu vytvaieny vykovky. Pro kovarnu jsou stiihany materialy z ocelovych
tyci.

Na druhou stranu déleni pilou jak kotouc¢ovou, tak pasovou vykazuje znamky odpadu. Jedna
se o znatn¢ pomalejsi déleni materidlu nez stfihani, ale oproti stfihani je déleni pilou
komplexnéjsi. Diky tomuto zpiisobu lze dé€lit materidly jakéhokoli rozméru a tvaru, ktery
stroj umoznuje. Tento zpiisob déleni se vyuziva na pfipravu materidlu pro obrobeni na CNC

strojich.

4.6.2 Vyroba zapustek

Pro vyrobu zapustek, které jsou nésledné urceny do kovaciho stroje, spole¢nost vyuziva
provoz zvany nastrojarna. Zapustky jsou navrzeny konstruktéry dle pozadavkl zdkaznika a
nasledné je vydan vyrobni piikaz do vyroby. Na vyrobu zapustek je vyuZivano n€kolik stroji

a to brusky, CNC stroj, konvenéni soustruhy, vrtacky a lesténi.

4.6.3 Kovani

Zapustkové kovani je zplsob kovani, pfi kterém je material ohiaty ptiblizné na 1200 °C.
Tento material se nahfiva v induktorech, jez se nachazi u kazdého kovaciho stroje. Pokud je
vS§ak materidl nedohfaty nebo naopak ptehiaty, jsou na linkach skluzy pravé pro tento
materidl. Pfi zapustkovém kovani neni vyrobek vykovan najednou, ale je rozdélen na nékolik
etap dle naro¢nosti materidlu. Ukonceni kovani byva ve vétSin€ piipadi ukonceno ostiihem,

pfi kterém miZe byt i dérovani.
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4.6.4 Tepelné zpracovani

Ve spole¢nosti jsou pro tepelné zpracovani materidlu vyuzivany pribézné a komorové pece.
Tyto pece zajistuji zlepSeni jak chemickych, tak i technickych vlastnosti vykovkl. Zamezuji

pfipadnému vnitinimu pnuti ve vykovku.

4.6.5 Dokoncovaci operace

Dokoncovaci operace jsou posledni vyrobni etapou. Ve spolecnosti se nachazi nékolik
dokoncovacich operaci. Mezi zakladni operace patii tryskani, kde je vykovek pomoci
tryskace obalen granulatem, ktery zajisti, aby byl povrch sjednoceny. Dal$imi operacemi

jsou naptiklad kalibrace, barveni nebo vizualni kontrola vykovku.
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Analyticka ¢ast diplomové prace je zaméfena na sledovani materialového toku po provozu
nastrojarna. Materialovy tok je sledovan pro konkrétni skupinu vyrobku, a to jak z procesu

déleni, tak i pro vyrobky ptichazejici na opravu z kovani.

Zminka je i o pracovnikovi interni logistiky na nastrojarn¢, na kterém bude provedeno
méieni vykonu préace. Spolecn¢ s pracovnikem interni logistiky budou meéfeni i operatoti
stroju, u kterych bude zjistovan informacni tok v zadavani prace. Pro ptehled komunikace
a zjisténi nedostatkll ve skladovacich prostorach nastrojarny bude analyzovana komunikace
mezi planovaci nastrojarny a hospodaiem naradi, ktefi jsou zodpovédni za vydavani

vyrobnich ptikaza.

5.1 Predstaveni nastrojarny

Nastrojarna se nachazi v 83. budové a vyrabi se zde zapustky dle danych rozméri nebo

naradi, které je nasledné pouzito v dal§im provozu, a to zejména na kovani.
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Obrazek 7 Umisténi nastrojarny (Vlastni zpracovani)

Na nastrojarn¢ se nachazi nékolik skupin vyroby, které jsou potteba k vyrobe zapustkovych
forem. Jedna se o skupiny dé€leni (prvni provedend operace), CNC strojii, vrtacek,
konvencnich soustruhii a frézek, brusek, ruéni prace mechaniki zajistujicich posledni fazi

vyroby pted pracovistém kontroly, kde je vyrobek preméten ru¢nim nafadim a ve vybranych
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ptipadech také kontrolovan pomoci 3D skeneru. Meziclankem mezi témito operacemi je
manipulacni pracovnik, ktery zajiStuje tok vyrobkl na provozu. K néstrojarné patii jeste
pracoviSté svafovani, které se vSak nenachazi v blizkosti provozu a probiha zde navar na

zéapustky ptichéazejici na opravu z kovarny.

Nastrojarna pracuje kombinované na jednosménny nebo dvousménny provoz. Na
jednosménném provozu pracuji pracovnici na ranni smén¢ a to od 5:45 az do 13:45. Jedna
se hlavné o pracovniky operujici na bezobsluzném stroji (CNC). Na dvousménném provozu
se tak potkavaji hlavné pracovnici konven¢nich soustruhli, mechanikt a brusek, ktefi pracuji

na ranni smén¢€ od 5:45 az do 13:45 nebo odpoledni od 13:45 az do 21:45.

Pracovnici jsou na pracovisti odménovani dle odvedené prace. Pracuji na zakladée ptidélené
prace od vedouciho nastrojarny nebo mistra vyroby. Pii neptidéleni prace pracuji samostatné

dle denniho vyrobniho planu od vedouciho nebo mistra.

Na nastrojarné se nachézi také pracovnik interni logistiky, déle jen manipulant, ktery
manipuluje s polotovary z mista na misto, kde jsou aktualné potieba. Nachazi se zde pouze

jeden manipulant, ktery pracuje na ranni smén¢ od 5:45 do 13:45.

5.1.1 Informacni systém

Ve spolecnosti je celoplosné vyuzivan informacni systém ABAS propojujici vSechny
vyrobni provozy vcetné nastrojarny. Informacni systém je propojen s databazovym
systémem nazyvajicim se Teamcenter, kam technologové a konstruktéfi ukladaji vykresy
danych vyrobkid a také technologické postupy. K piislusnému vyrobku je zde ulozena
veskera dokumentace téchto postupt a vykresu, jak stara, tak i nova. Do informaéniho

systému maji pristup pouze vedouci pracovnici a mistfi.

Pomoci tohoto systému vytisknou vedouci pracovnici nebo mistii vyrobni piikaz, ktery
obsahuje pravé technologicky postup a vykresovou dokumentaci z Teamcenter a ptedaji
dokumentaci pracovnikiim ve vyrobé. Vyrobni piikaz se ptedava bud’ pracovnikovi déleni,
u kterého zacina prvni operace, nebo manipulantovi, ktery ho nasledné ptifadi

k odpovidajicimu vyrobku pfichazejiciho z kovarny.
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Obrazek 8 Ukazka papirové dokumentace (Vlastni zpracovani)

Pracovnici strojii pracuji pomoci PMT toolkitu, dale jen PMT, ktery zprostfedkovava externi
firma Inseko. Jedna se o MES systém, pomoci které¢ho si pracovnici stroji vybiraji praci

a diky kterému je mozné sledovat vykonost stroju.

5.2 ABC analyza

Pomoci provedené ABC analyzy, kterd se nachazi v pfiloze P |, byla zjisténa nejvice
vyrabéna skupina vyrobkl. Analyza uréovala material dle vyrobeného mnozstvi v kusech.
I kdyZz se jednd o skupinu vyrobki, jejich technologicky postup je odliSen pouze
v mali¢kostech a pomérné velkou ¢ast operaci absolvuji stejn€. Jedna se jen o malé ukony,
napiiklad opravy nastroje, kdy néktery nastroj mize byt jen obrabén a druhy musi podstoupit
jesté svareni z diivodu poskozeni nékteré ¢asti nastroje.

V tabulce je obsaZena pouze skupina A a mala ¢ast skupiny B, z divodu velkého mnoZstvi

vyrabénych vyrobki. Celkova analyza pak obsahuje pfes tisic polozek. Analyza byla
provedena pomoci Paretova pravidla, kdy bylo uréeno 20,55 % vyrobku ve skupiné A.

5.3 Tok materialu

Tok materialu je proveden na vyrobku, ktery byl vybran pomoci ABC analyzy jako nejvice
obratkovy. Tok bude rozdé€len na ¢ast, kde je vyrobek tvofen od samého zacatku cili od

déleni a na ¢ast, kde bude vyrobek ptichazet z kovarny na renovaci. V toku materialu bude
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také rozdéleno, kdy polotovar na nastrojarné prevazi manipulant, a kdy jej pifevazi operator

stroje.

5.3.1 Tok materialu z déleni

Obrazek v ptiloze P II zobrazuje materidlovy tok. Z materialu, ktery ptichazi z procesu
déleni, vznikne zcela novy vyrobek pro kovarnu. Proto prvotni operace musi byt provedena
na pracovisti déleni, kde z dlouhych ty¢i jsou nafezany potiebné kusy pro vyrobu. Od vstupu
déleni az po vystup z déleni operuje s materialem pouze pracovnik déleni, ktery nasledné po
dé€leni vyrobky popise a ptifadi slozku s vyrobnim piikazem. Nasledn¢ si polotovar piebira
manipulant a odvazi jej dle vyrobniho ptikazu na prvni operaci. Od této chvile vznika na
pracovisti takzvany logisticky chaos. Jiz po prvni operaci operator soustruhu nedava
polotovar na pfedem urcené misto, ale vybira si jakykoliv regal, kde vidi volné misto, jen
aby nemé¢l na pracovisti zbyte¢ny polotovar. Zde vSak manipulantovi neptedava zadnou
informaci o tom, Ze praci odvedl a kam polotovar ulozil. Manipulant nasledné prohledava
regaly az dany vyrobek najde a poté jej odveze na dalsi operaci, jen v pfipadé ze kolem
dalsiho pracovisté¢ je volné misto na uskladnéni. Operatofi brusek nasledné piebiraji

polotovar a opracuji jej dle vykresu. Po opracovani jej vraci na misto, ze které¢ho jej vzali.

Pti operacich na CNC strojich vznika problém, ze operatofi sami sob¢ berou praci. Pii ¢ekani
na dokonCeni operace na svém stroji, operatoii prochazi vyrobu, kontroluji vykresy
a vyrobni ptikazy a vhodné vyrobky pro svoji masinu odebiraji z regali nebo pfimo z jinych
pracovist’. Jak je vidét v ndkresu na toku vyrobku, operator CNC stroje bere polotovar piimo
z brusek a uklada si jej ke svému pracovnimu mistu. Vstupni sklady pro jeho pracovisté
nejsou urceny, a tak polotovary pfesouva na pojizdny stolek u svého pracovisté, aby mu jej
nikdo nevzal. Pfi vystupu ze stroje opét neinformuje manipulanta a polotovar znova odvazi

na jakékoli misto, kde je zrovna volno.

Manipulant opét polotovar hledd a pfevazi na dalsi operaci, kde si pracovnici svoji praci
neberou sami. Tim pracoviStém jsou mechanici, ktefi maji na vstupnim skladu potrad
polotovary, protoze skoro kazdy vyrobek musi projit timto pracovistém. Pfimo z pracoviste
mechaniki si polotovar odebira pracovnik kontroly. Po kontrole umisti kontrolor polotovar
pted pracovisté, kde jej manipulant zakladd do regalu, kde zrovna vidi misto. Nasledné
polotovar odvazi na externi operaci, ktera je pro polotovar objednana. Z externi operace je
polotovar ulozen do regalu, ktery je urCen pro tyto polotovary z kooperace. Po uvolnéni

mista na nastrojarn¢ jej odvazi do regalu v provozu. Zde ¢eka, nez se uvolni skladovaci misto
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na dal$i operaci. Pii tomto ¢ekdni se stava, ze je polotovar n¢kolikrat pfehozen z mista na
misto. Po pfevezeni na vstup u brusek je provedena dand operace a nasledné¢ se opakuje
stejnd véc — ptijdou pracovnici CNC strojii a berou polotovary ptimo od brusek ke svému
pracovisti. Opét po opracovani odkladaji polotovar na volné misto, kdekoliv po néstrojarn¢.
Poté opét nastane hledani od manipulanta, ktery jiz navazi polotovar kK mechanikiim. Hotovy
vyrobek si pak manipulant pfebird u vystupu z pracovisté kontroly. Zaklada vyrobek do
regalu, ktery je urCeny pro hotové vyrobky. Problém nastava v tom, ze prave tento regal byva
plny z divodu skladovani vyrobka od pracovnikit CNC. Pokud zde neni misto, nasklada
manipulant vyrobek na paletu spole¢né s dalsimi vyrobky, které jsou urceny k zalozeni. Po

naplnéni palety odvazi manipulant vyrobky do zakladace na 83. budové.

Obrazek 9 Umisténi zakladace (Vlastni zpracovani)

5.3.2 Tok materidlu z kovarny

Obrazek toku materidlu se nachazi v ptiloze P III. Material ptichazejici z kovarny obsahuje
min operaci nez material, ktery pfichazi z déleni. Jedna se totiZ jen o opravu nastroje, ktery
jiz byl v provozu kovarny. Dle poSkozeni je na ném potiebovat urcité operace, aby byl znovu

pouzitelny. Nejcastéji se jedna o snizeni nastroje pomoci CNC stroju.

Na vstupni sklad z kovarny navazi material pracovnik obsluhujici VZV na kovarn¢. Material
poklada na vstupni sklad a manipulantovi neptedava zadnou informaci. Pokud manipulant
vidi paletu na vstupnim skladu, tak jej pfevazi do regalu na nastrojarné. Zde op¢t zacina

logisticky chaos, kdy si jej hned po pfivezeni na néastrojarnu piebiraji operatori CNC stroju.
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Jelikoz se jedna o opravu, operatofi jiz znaji polotovary a automaticky si je berou na své
misto, kde ostatni budou védét, ze polotovar patii pravé k tomuto stroji. Po obrobeni
uskladiiuje polotovar na volné misto kdekoliv po nastrojarné. Po nalezeni polotovaru
manipulantem je odvezen na operaci k mechanikim. Opét se stava, ze na vstupnim skladu
neni dostatek mista a manipulant musi polotovar zalozit v regalu. Po uvolnéni je polotovar
navezen na sklad, ptebiran mechaniky, opracovan a poslan na vystup. Opakuje se zase
odebirani polotovaru operatorem CNC stroje a ne manipulantem. Operace se opakuji aZ po
opétovani opracovani polotovaru mechaniky. Po poslednim opracovani je polotovar
zkontrolovan na pracovisti kontroly. Poté je umistén na vystup z kontroly a prevzat
manipulantem. Manipulant jiz hotovy vyrobek, jako pii toku materialu z déleni, uskladni
Vv regalu, nasledné ho ulozi na paletu s ostatnimi vyrobky a odveze ho do zakladace na 83.

budové, kde ¢eka na dalsi vyuziti.

5.4 Analyza vykonu a prace manipulanta

V kapitole se zaméfim na vykon prace manipulanta ndstrojarny, ktery ma za ukol
pfipravovat polotovary pro pracovniky stroji. Pfiprava by meéla zahrnovat navazeni ke
strojim a odvoz na dal$i pracovisté dle vyrobniho ptikazu. Nasledn€ by mél vykonavat praci
tak, aby se na pracovisti nehromadily piebyte¢né polotovary ¢ili zakladani polotovart do

regalu. Bude sledovan také jeho pohyb na pracovisti pomoci Spaghettiho diagramu.

Nastrojarna poZaduje minimalné tfi pracovniky manipulanty, kteti budou vykonavat pievoz
vyrobki na stroje. V soucasné dob¢ s vyrobky manipuluje pouze jeden manipulant a druhy

manipulant je ve zkuSebni dob¢.

5.4.1 Manipulant 1

Prvni méfeni manipulanta prob¢hlo 2. ¢ervna 2021 na ranni sméné od 5:45 do konce
pracovni smény manipulanta, tedy az do 13:57. Manipulant byl jiz zab&éhlym zamé&stnancem,
ktery pracovisté znal a védé€l, co je jeho naplni prace. Behem této smény vykonaval nékolik
¢innosti spojené s jeho néplni prace. Jednalo se o zaméstnance, ktery nebyl zvykly stat na
misté a mit prostoje. Snazil se vyhledavat préci, 1 kdyZ zrovna Zadnou nemél. V nasledujici

tabulce a grafu je ukazan pracovni vykon a vykonavané ¢innosti manipulanta 1.
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Tabulka 1 Snimek manipulanta 1 (Vlastni zpracovani)

Manipulant 1

Popis ¢innosti Cas

Manipulace 1:35:08 19,28%
vzv 1:29:10 18,07%
Hledani 1:00:46 12,32%
Magnet 0:47:34 9,64%
Komunikace 0:43:19 8,78%
Obéd 0:42:49 8,68%
Fix (popis) 0:41:13 8,35%
Osobni véci 0:29:09 5,91%
Vypousténi nadrze 0:18:41 3,79%
Bez prace 0:13:18 2,70%
Zadani prace 0:06:12 1,26%
Chlize 0:02:42 0,55%
Uklid 0:01:18 0,26%
Zapisovani 0:01:14 0,25%
Vazeni 0:00:48 0,16%

Celkovy soucet :13: 100,00%
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Obrazek 10 Graf manipulanta 1 (Vlastni zpracovani)

V tabulce jsou vypsané zékladni ¢innosti, které manipulant béhem své smény vykonaval.
Cervenou barvou je oznacena Cinnost, kterd pfedstavuje pro manipulanta nejvétsi plytvani.
Cinnosti jsou napsany obecné¢, ale nasledujici body budou vénovany popisu téchto ¢innosti

a osvétlim, které ¢innosti jsou plytvanim.
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1. Manipulace — jedna se o hlavni napln prace manipulanta ve vyrobé. Manipulace
predstavuje Cinnost, kterou manipulant provadi sam bez pomoci jakéhokoliv stroje
¢ili pouziva pouze vlastni sily. Manipulant 1 piesouval manipulaci polotovary
Z pojizdného stolku na paletu, z palety na paletu anebo z palety na pojizdny stolek.
Pti manipulaci nékdy vyuzival ruéni VZV vozik, ktery si vSak pfistavil a nasledné
pouzival svou silu. V pfipadé manipulanta se tato Cinnost vyskytovala v 19,28 %

manipulantovy smény.

2. VZV - v této Cinnosti vyuzival manipulant ru¢niho VZV voziku, pomoci které¢ho
prevazel na paleté polotovary. VZV byl vyuzit také k zakladani palet do regalu a jiz
vySe popisovanému piistaveni VZV k pojizdnému stolku. Nasledn¢ je VZV vyuzito
k odvazeni hotovych vyrobku do zakladace na 83. budové. Manipulant na své sméné

vyuzival VZV v 18,07 % své pracovni smény.

3. Hledani — hledani je nejvice problémovym faktorem pii praci manipulanta. Pti
pracovni sméné manipulant 1 hledal vyrobky ¢i vyrobni piikazy v 12,32 % pracovni
smény, COZ je v pfepoctu az jedna hodina, kterou mohl vyuZit k pfevozu polotovar
na stroje ¢i kjiné ¢innosti. Manipulantovo hledani spoc¢iva v prochazeni vyroby
a otevirani vyrobnich piikazii, kde vidi, kterd operace byla provedena a ktera na
provedeni ¢ekd. Vyrobky nemaji jasné urena skladovaci mista, ale jsou rozmistény
po nastrojarné tam, kde bylo v danou chvili misto. Manipulant nema piehled o vSech
vyrobcich nachazejicich se na nastrojarn€, protoze mnoho vyrobki si odeberou
pracovnici strojli, kterym se polotovar hodi do planovani smény. Poté polotovar
nenechavaji na pracovisti ani jej nenavezou na dalsi operaci, ale ulozi ho do regalu,
kde je v danou chvili misto. Pravé v téchto regalech probiha nejvice hledani ve
vyrobnim ptikazu, protoZe vyrobni piikazy jsou volné ulozeny na vyrobcich, ¢imz
¢asto dochazi k jejich promichani, a tak manipulant musi kontrolovat vykresovou

dokumentaci a hledat ptislusny vyrobek na skladovacim misté.

4. Magnet — Praci s magnetem muzeme definovat jako manipulaci pro polotovary,
které nemiize manipulant zvednout vlastni silou, ale musi pouZzit magnet zavéSeny
na jetdbu, ktery je sdileny pro celou nastrojarnu. Jednid se o polotovary, které
presahuji vahu cca 15 kg. Manipulant 1 vSak zvladal manipulovat s vétSimi vahy,

a tak magnet nebyl vyuzivan tak casto.
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54.2

Komunikace - komunikace probihala bud’ z iniciativy manipulanta, kdy se ptal
operatorti na dokoncenou vyrobu, nebo probihala ze strany mistra, ktery mu ptidélil
praci nebo usek, ktery ma projit a vyklidit.

Fix (popis) — tuto ¢innost vykonaval manipulant pii pfijeti vyrobki, které putovaly
na renovaci. Vyrobky z kovarny nebyly ¢itelné popsany, a tak manipulant pro lepsi
viditelnost zvyraznovacem zaznamenaval ¢islo vyrobku, které bylo na naradi.
Osobni véci — osobni véci v piipadé manipulanta 1 znamenaly pouzivani mobilu,
dale jidlo a piti.

Vypousténi nadrze — jedna se o kontejner, do né¢hoz jsou vhozeny $pony ze stroju.
Do kontejneru protéka voda nebo zbytek chladici emulze. Proces vykonava

manipulant 2x az 3x do tydne.

Zadani prace — zadani prace probihda na zacatku smény, kdy je manipulant

informovan o ¢innostech, které jsou potieba provést béhem smény.

Manipulant 2

Analyza druhého manipulanta probihala dle 4. ¢ervna 2021 opé€t na ranni sméné€ od 5:45 az

do konce smény 14:03. Manipulantovy ¢innosti jsou stejné jak u manipulanta 1 a tato druha

analyza slouzi k utvrzeni prvotnich dat. Popis ¢innosti je shodny s ¢innostmi jako v piipadé

manipulanta 1.

Tabulka 2 Snimek manipulanta 2 (Vlastni zpracovani)

Manipulant 2

Popis &innosti ‘ Cas Podil

Manipulace 1:32:49 19,11%
Hledani 1:29:50 18,49%
Magnet 0:58:24 12,02%
\Y/AY) 0:47:14 9,72%
Obéd 0:34:59 7,20%
Fix(popis) 0:34:56 7,19%
Vysypani Spon 0:34:07 7,02%
Komunikace 0:26:32 5,46%
Osobni véci 0:19:20 3,98%
Vypousténi nadrze 0:18:28 3,80%
Baleni 0:16:55 3,48%
Komunikace 0:06:45 1,39%
Zadani prace 0:05:26 1,12%

Celkovy soucet 8:05:45 100,00%
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Obrazek 11 Graf manipulanta 2 (Vlastni zpracovani)
5.4.3 Manipulant 3

V piipad¢é manipulanta 3 probihala analyza dne 8. ¢ervna 2021 od 5:45 do 13:52. Ve tfetim
ptipad¢ méfeni byl méfen manipulant stejny jako prvniho dne méfeni, tedy manipulant 1.

Tteti méfeni je opét jen potvrzujici méteni, kde Cinnosti jsou stejné jako u manipulanta 1.

Tabulka 3 Snimek manipulanta 3 (Vlastni zpracovani)

Manipulant 3

Popis ¢innosti Cas Podil

Manipulace 1:45:29 21,65%
Hledani 1:33:15 19,14%
\Y/AY) 1:18:46 16,17%
Magnet 0:50:31 10,37%
Fix (popis) 0:39:34 8,12%
Komunikace 0:34:48 7,14%
Obéd 0:30:00 6,16%
Osobni véci 0:26:37 5,46%
Vypousténi nadrze 0:19:55 4,09%
Zadani prace 0:08:19 1,71%

Celkovy soucet 8:07:14 100,00%
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Obrazek 12 Graf manipulanta 3 (Vlastni zpracovani)
5.4.4 Spaghetti diagram

Pomoci Spaghettiho diagramu je provedena analyza pohybu manipulanta po nastrojarné
spole¢né s métenim vykonu prace manipulanta. Manipulant béhem celé smény nachodil
12 583 krokt. V diagramu se vSak nenachazi pohyb manipulanta do zakladace, ale je

naznacen pouze vychodem z pracovisté na levé strané obrazku.

Manipulant nema jasn¢ definovany pohyb po pracovisti, protoze nema zadnou komunikaci
mezi odvedenou praci, za kterou by mél jit, ale svou praci musi hledat po celé nastrojarné.
Z obrazku je patrné, Ze jeho pohyb je chaoticky a nespliiuje hlavni ¢innost, kterou by mél
vykonavat, a to navazeni polotovarii na stroje operatorim. Misto toho travil vétSinu ¢asu
pfechody mezi regély, kde hledal ve vyrobnim ptikazu nebo tvofil prostor pro dalsi
polotovary. Tvofenim prostoru vSak nevytvarel zadnou pfidanou hodnotu, ale uklizel
pfehazeny material, ktery do regélu navezli operatofi strojii. Uklizeni spocivalo pouze
V pferovnavani polotovarti z jedné strany na druhou, a tak byl prostor uklizeny pouze
opticky, ne vSak tak, aby bylo mozné do uklizeného prostoru piidat dal$i paletu nebo

polotovar.
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V levé c¢asti obrazku manipulant pfebiral néstroje z kovéarny, které nasledné navézel do

nastrojarny a umistoval je do regalu 9 410, kde si jej ve vétSiné pripadl prebrali operatoii

stroju.

p TRIMILL

er g

VvC 2314
p

S/0901
AJIW

L ma
‘ MCFV
1060/9

TREND

-2 RN

9 410 “

1060/6 =

TREND

MCFV
126079

1 |
— et T e T e
0 O it |
1 - 2
j @ . N B T — |—
e STANDARD » iog0/1 BKS D
=17 | 1%
I

Obrazek 13 Spaghetti diagram (Vlastni zpracovani)

5.5 Analyza vykonu prace operatori CNC stroji

Analyza operatorti stroji byla zvolena z divodu zjisténi komunikace zadavani prace od

mistri nastrojarny. Pfi méfeni manipulantd vSak bylo zjisténo, ze operatoii CNC stroji

samovolné€ navazi vyrobky na sviyj stroj dle své potieby, a to se ukazalo jako dalsi divod

Kk provedeni analyzy pravé téchto operatorti. Analyza byla provedena dne 24. ¢ervna 2021.

Veskeré ¢innosti, které operatofi vykonavaji, obsahuje nasledujici tabulka.

Tabulka 4 Snimek operatora CNC (Vlastni zpracovani)

Popis Cinnosti ‘ Cas Podil

Programovani nové prace 2:20:42 27,12%
Prostoj 1:39:13 19,13%
Manipulace 1:06:08 12,75%
Hledani 0:39:08 7,54%
Pauza 0:30:00 5,78%
Uklid 0:25:33 4,93%
Nahazovani prace na stoj 0:19:01 3,67%
Sunddni polotovaru 0:16:32 3,19%
Méreni 0:15:01 2,89%
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Ptiprava dalsi prace 0:14:16 2,75%
Vypisovani samokontroly 0:12:45 2,46%
Sunddni polotovaru z BOP 0:12:18 2,37%
Pfiprava dalsi prace 0:10:24 2,00%
Nahazovani prace na stoj BOP 0:07:18 1,41%
Zapis do knihy jefdbu 0:05:45 1,11%
Kontrola britd 0:04:42 0,91%

Celkovy soucet 8:38:46  100,00%
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Obrazek 14 Graf operatora CNC (Vlastni zpracovani)
Z tabulky a grafu miZzeme vy¢ist, Ze jeho hlavni naplni prace bylo programovani stroji, coz
souhlasi s jeho pracovni naplni. Po naprogramovani stroj pracuje saim a operator nemusi

u stroje byt pfitomen po celou dobu operace.
Cinnosti jsou jako u manipulanta napsany obecné, a proto v nasledujicich pod bodech budou
detailnéji popsany hlavni body a co ve svém obecném pojeti predstavuji.

1. Programovani prace — programovani prace je hlavni ¢innosti operatorat CNC strojd,
kde pomoci vykresu, ktery je v papirové podobé pifipnut ke stroji magnetem,
naprogramuji praci tak, aby odpovidala pravé vykresu.

2. Hledani — jedna se o velmi dilezity az alarmujici bod méfeni, protoze pod bodem

hledani se skryva hledani vyrobkii pro dany stroj. Pfestoze v analyze bylo zji§téno,
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ze hledéni zabird operatorim pouze 7,54 % z pracovni doby, coZ se rovna necelym
Ctyficeti minutdm pracovni doby, tak tento bod by se nemél u operatort jakéhokoli
stroje vubec objevit. Neni to totiz naplni prace operatort. Praveé diky hledani vyrobka
behem volného ¢asu si operatoti dokazou najit takovou praci, ktera jim vyhovuje do
pracovniho planu. Neberou tak ohled na datum dokonceni polotovaru, ale jen na
ulehceni své prace. 1 kdyz se muze zdat, ze ve svém volném Casu pomahaji
manipulantovi, opak je pravdou a pfidavaji praci manipulantovi, ktery i kdyz mutize
ziskat néjaky piehled o rozpracované vyrobé a miize védet, kam polotovary ulozil,
tak operatoii mohou cely tento ptehled zhroutit a po opracovani ulozit polotovar na
jiné misto, nez bylo pfed operaci. Timto manipulantovi nezbyva nic jiného nez dany
vyrobek hledat. Vznika tak zpozdéni pii dodani vyrobkt na kovarnu a tim i zménu

planu kovani, ktery se pak odrazi na hromadéni polotovar( na nastrojarné.

3. Manipulace — oproti hledani, manipulace patii do pracovni naplné¢ operatord,
protoze s vyrobky manipuluji do stroje a také ze stroje ven. Manipulace je vSak spjata
i s hledanim vyrobkii, protoze vyrobky, které si operatoti béhem volna nasli tak si je
okamzité pfemist'uji na své pracoviste, aby nepfijel jiny operator a praci si nevzal na
svlj stroj. Pro manipulaci na svilij stroj pouzivaji operatofi pievazné¢ magnet,
zavéSeny na jefabu. Magnet je vSak sdileny s celou nastrojarnou a mohou tak zabirat
magnet manipulantovi nebo jinému pracovnikovi, ktery potfebuje dostat polotovar

do stroje nebo ze stroje.

4. Uklid — operatofi jsou povinni si uklizet kolem svych stroji, na kterych operuji.
Uklid by mél byt provadén béhem doby, kdy maji stroje v provozu. Jedna se hlavnd

o0 odstranéni Spon kolem pracovisté a vyvezeni kontejnert plného Spon.

5. Méreni a vypisovani samokontroly — méfeni vyrobkl provadi operator pomoci
sondy, ktera je soucasti CNC obrabécich center. Po méfeni operator ru¢né zapisuje
naméfené hodnoty do karty samokontroly, ktera je uloZena s vyrobnim piikazem

a vykresovou dokumentaci ve sloZce polotovaru.

6. Priprava dalsi prace (komunikace) - mezi piipravu prace bylo zafazeno n¢kolik
¢innosti. Pfed pfipravou polotovaru samotného musel operator vybrat, ktery
polotovar bude opracovavat. Pro vybér ma operator dvé moznosti, a to Ze praci si
naSel dle svého uvéazeni nebo prace mu byla pfidélena mistrem nebo vedoucim
nastrojarny. Pfeddni informaci od vedoucich na néstrojarné probihd pomérné

zastarale pomoci papirkill, na kterych bylo napsané, jaky vyrobek by mél operator
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opracovat. Pfi planovani takovém planovani a predani informaci se stdvalo,
ze operator do posledni chvile nevédél, zda n¢kdo ptijde s praci, kterou musi provést
nebo si praci bude muset najit sam. Dle tohoto se operatofi pfizpusobili chodu
nastrojarny a svou praci si zacali navzajem brat, aby méli jistotu, Ze stroj bude
neustale v provozu, protoze operatofi strojii jsou placeni od prace a kazdé zastaveni

stroje jim nepiinasi vlastni zisk.
5.6 Komunikace mezi planovaci nastrojarny a spravcem naiadi

V kapitole bude analyzovana komunikace, ktera probiha napti¢ kovarnou a nastrojarnou,
mezi planovaci nastrojarny (mistii nebo vedouci nastrojarny), kteii vydéavaji vyrobni ptikazy
a mezi hospodafem nafadi, ktery urcuje, zda je néaradi znova pouzitelné a je potieba jej

renovovat na nastrojarné nebo jej musi vytadit z vyroby a musi nechat vyrobit nové.

Hospodaft néaradi operuje pfedevsim na kovarenském provozu, kde urcuje potiebnosti naradi.
Kovarna obsahuje vlastni sklad naradi, kde je umisténo naradi, které Ize znova pouzit do
vyroby. Uzce spolupracuje s mistry kovarny, ktefi uréuji, co se bude kovat. P¥i vynéti
zapustky z kovaciho lisu analyzuje hospodaf nafadi nastroj a rozhoduje Se, zda posle nastroj
na renovaci na nastrojarnu nebo ponecha ve skladu nafadi na kovarné. Pti renovaci hospodar
naradi nahlizi na plan kovani, ktery mu ukazuje, zda se bude s danym naradi jesté nékdy
pracovat. Pokud vidi, Ze néafadi bude potieba, tak jej posila automaticky na nastrojarnu, kde
se podrobi renovaci. Pfi posilani na renovaci hospodat nehledi na datum dalSiho vyuziti
naradi.

Na opacéné strané¢ do stejného planu kovani nahlizi 1 planova¢ ndstrojarny (mistr nebo
vedouci nastrojarny), ktery uvolituje vyrobni ptikazy do vyroby. Planovaci na néstrojarnu
pfijde nafadi, které poslal hospodat vyroby na opravu. Ten automaticky vydava vyrobni
ptikaz k renovaci dan¢ho naradi, 1 kdyz je nafadi potieba pro kovani az za dlouho dobu.
Béhem této doby mulze nastat situace, Ze nafadi nebude potteba del§i dobu, nez bylo
planovano (zménil se plan kovani). V takovém piipad¢ nastava situace, Ze naradi zistava na
nastrojarné dlouho dobu, aZ se z néj stava lezak, ktery zabird skladovaci misto pro ostatni

vyrobky.

V horsim ptipad¢ vydava vyrobni ptikaz na nové naradi, které nebude potieba, kviili zmeéné
planu kovani, o kterém jej hospodat natadi neinformoval a jsou tak do vyroby uvolnény dalsi
vyrobni piikazy, které nemusi byt del$i dobu dokonceny a opét zabiraji misto na nastrojarné.

4

Na viné je zde Spatnd komunikace aZ Zadna mezi hospodafem néradi a planovaci nastrojarny.
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Timto pfistupem vznikd push systém na nastrojarné, kde v kone¢né fazi jsou do vyroby

vypustény vyrobky, které nakonec nebudou vyuzity.
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Obrazek 15 Ukazka komunikace (Vlastni zpracovani)
5.7 Skladovani materialu

V ptiloze P IV se nachézi prehled skladovanych polotovarii byl proveden na zékladé opticky
preplnéného provozu a zjisténi, ze v informacnim systému se nachazi pres 1200 otevienych
vyrobnich pifikazi a z toho je 900 vyrobnich pfikazti mrtvych (nebyla provedena zadna

operace nebo polotovar nebyl dokonéen).

Polozky nemohou byt z informaéniho systému odstranény, kdyZ se fyzicky nachézeji na
nastrojarn€. Proto byl vytisknut seznam vSech aktivnich i neaktivnich polozek a postupné
byla prochdzena nastrojarna, kde se identifikovaly vSechny polozky s datem dokonéeni delsi
neZ jeden rok. Analyza téchto polotovarii ur€ovala misto, kde se dané polotovary piiblizné
nachdzi. Z prehledu dat je také ztetelné, Ze skladovaci mista nejsou urcena ani nijak popsana.

Polotovary tak volné lezi po celé nastrojarné, kde se zrovna nachazi misto k uskladnéni.
Kone¢ny dokument byl pfeddn mistrim nastrojarny a hospodaii naradi, ktefi podle
shromazdénych dat a svych zkuSenosti budou postupné polotovary eliminovat nebo

Z polotovarti vytvofi jiny ndstroj.
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Obrazek 16 Skladovany material (Vlastni zpracovani)

5.8 Shrnuti analytické ¢asti

V analytické ¢asti byl cil zjistit tok materialu po nastrojarné. Pomoci ABC analyzy a po
konzultaci nebo brainstormingu s technology byla vybrana skupina vyrobku s podobnym
vyrobnim procesem. Byla provedena analyza toku materialu od procesu déleni a také analyza
toku materialu piichazejiciho na opravu z kovarny. Z analyzy vyplyva, Ze manipulantovu
praci zastavaji i operatotri CNC obrabécich center. Takovy ptistup operatorl ztézuje praci
manipulantovi v tom, Ze ztraci piehled o provedenych operacich na polotovarech. Dale bylo
zjiSténo Ze V nastrojarné nejsou jasné definovana skladovaci mista pro urcité stroje. Kvuli
nedefinovanym skladovacich mist vznika na nastrojarné nepiehlednost v rozpracované
vyrobe. Operatofti stroji ukladaji polotovary na volné misto kdekoliv po nastrojarné, aniz by
ne¢komu sdélili polohu pravé daného polotovaru. Manipulant nasledné polotovary hleda

a pfevazi na dalsi operace.

Pro lepsi prehled prace, kterou vykonava manipulant byla uskute¢néna analyza vykonu prace
manipulanta. Analyza ukazala, Ze velikou ¢ast pracovni smény manipulantt tvoii hledani

polotovari a hledani v papirovych slozkach, které predstavuje plytvani. Hledani je
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podminéno nedefinovanim skladovacich mist a nasledné manipulace od operatoru CNC.
Z provedeného Spaghettiho diagramu je o¢ividné, Ze manipulantiv pohyb tvoii z velké ¢asti
pohyb mezi regaly, kde pierovnava polotovary z mista na misto, aby uvolnil misto dalsi
paleté a dalsim polotovartiim. Pracovni Cinnosti je vSak navazeni materialu operatori na
stroje. Tuto Cinnost vSak z velké Casti zastavaji operatofi sami. Proto byla zvolena analyza

préce i pro operatory CNC stroji.

V analyze bylo zjisténo hledani vyrobkt a hledani ve vykresové dokumentaci. Tato Cinnost
by se u operatorti neméla viibec vyskytovat, protoze hledani neni naplni prace operatort.
Operatofi si touto ¢innosti hledaji polotovary, které budou obrabét nehledé na datum
dokonceni polotovaru. Po nalezeni potiebnych polotovari si v§echny nalezené polotovary
navezou na své pracovi§t¢ nebo do své blizkosti, aby prace nebyla ukradena jinym
operatorem. Velkym nedostatkem zjiSténym béhem méfeni byla také komunikace pfi
zadavani prace od mistri. Zadani prace probihalo pomoci papirkii, na kterych byl napsan
polotovar, ktery ma byt obroben. Jednalo se hlavné o polotovary spéchajici na vyrobu. Pokud
polotovar nebyl terminové ohrozen pracovali operatoii dle svého uvazeni. Tim vznikalo,
ze nekteré vyrobky nebyly vyrobeny vcas a kvili tomuto zpozdéni se na kovarné mohl

zménit plan kovani.

Plan kovani navazal na dals$i ¢ast analytické casti a tou byla komunikaci mezi hospodarem
nafadi a planovaci nastrojarny. V ptipad¢, ktery se vyskytoval zde tak zddna komunikace
mezi témito dvéma stranami neprobihala. Pii této absenci komunikace vznikalo
Vv informacnim systému nékolik poZadavkii na vyrobni piikaz. Hospodat naradi zadal piikaz
na nastroj a bylo zjisténo, Ze nastroj uz ve vyrob¢ je, a tak byl zhotoven nebo v hor§im
ptipad€ nedokoncen dalsi nastroj. Hospodar také posilal nafadi na opravu ithned po odchodu
z kovarny 1 kdyZ nastroj nebyl potieba naptiklad tfi mésice. Timto se na néstrojarné kupily
polotovary, které manipulant pfemistoval ze strany na stranu, aby utvofil misto pro dalsi
polotovary pfichazejic do nastrojarny. V posledni analyze je vytvorena tabulka, ktera
obsahuje takzvané lezaky, které se na nastrojarné vyskytuji déle nez jeden rok. Pomoci této
tabulky bylo zjisténo nadmérné skladovani nepotifebnych polotovari na nastrojarné
zabirajici misto pro skladovani novych polotovard, které jsou skutecné potieba, aby vyrobou

protekly co nejrychleji.

Tato analyza soucasného stavu bude podkladem pro zhotoveni projektové ¢asti.
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6 PROJEKTOVA CAST

6.1 Cile projektu

Cil pro projekt je definovan jako optimalizace logistickych procest a informacniho toku na
nastrojarné. Jiz z definovaného cile je mozné vycist, Ze provoz projde rapidni zménou
V pfepravé materialu na pracovisté a zadavani prace skrze informacni systém. Tyto zmény

si miizeme predstavit jako jednotlivé ¢innosti, které je tfeba splnit, aby se cil projektu naplnil.
Mezi pod body patii:

1. Eliminace papirovych vyrobnich piikazi

2. Efektivnéjsi prace manipulanta

3. Piehlednost rozpracované vyroby

4. Snizeni poctu otevienych vyrobnich ptikazl

5. Snizeni poctu skladovacich poloZek na nastrojarné pted zapocetim vyroby

6. Zavedeni bezpapirové vyrobni dokumentace

6.1.1 Projektovy tym

Vybér projektového tymu spocival ve znalostech v oblasti toku materialu na nastrojarné,

elektrotechnice, informac¢niho syst¢ému ABAS a koordina¢ni pracovnik.
Do projektového tymu byli po tomto vybéru zatazeni pracovnici:

1 ¢len tymu — vedouci nastrojarny

2 ¢len tymu — mistr nastrojarny

3 €len tymu — pracovnik nastrojarny (CNC)

4 ¢len tymu — spravce sité

5 €len tymu — specialista na informacni systém ABAS (externi pracovnik)
6 a 7 ¢len tymu — pramyslovy inzenyr

Manazer projekt je vedouci pracovnik pro rozvoj a sponzorem projektu se stal vyrobni

feditel.
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6.2 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram projektu se nachazi v ptiloze P V. Prvni analyzy dle harmonogramu
probihaly jiz v kvétnu roku 2021, kdy byla provedena analyza skladovanych vyrobkd, které
se nachdzi na nastrojarné. Po zjisténi kolik vyrobku se na nastrojarné nachazi byla provedena
1 analyza toku vyrobku, které m¢l ptfevazet manipulant, ktery byl taktéz analyzovany. Na
zéklad¢ analyz v ¢ervnu vznikl projekt, jenz je detailnéji popsan v nasledujicich kapitolach.
V nasledujicich mésicich probihal projekt dle planu naznacené na obrazku vyse. V Cervnu
roku 2022 je planovano ukonceni projektu a predani jej do uzivani na nastrojarne. Po predani

do uzivani je v planu optimalizovat nedostatky, které ukaze ostry provoz.

6.3 Novy tok materialu

V nasledujici kapitole bude popsan noveé navrzeny tok materidlu, ktery bude rozdélen do

n¢kolika zékladnich podkapitol, dle postupu pii vytvéieni projektu.

6.3.1 Urd¢eni skladovacich mist

Vytvoreni skladovacich mist byl stézejni ukol pro budouci podobu celého konceptu projektu.
Na tento tikon budou navazany dalsi tikoly tykajici se projektu. Na urceni skladovacich mist
se podileli pracovnici primyslového inzenyrstvi, mistfi néstrojdrny a také vedouci

nastrojarny.

Dtive nez byly urCeny skladovaci prostory, bylo potieba urcit, pro jaky stroj budou dané
skladovaci prostory vyclenény. ProtoZe nastrojarnu velmi omezuji skladovaci prostory,
museli jsme ustoupit od myslenky skladovacich prostor pro jednotlivé stroje. V ndvaznosti
na tohle rozhodnuti byla vzdy vytvofena skupina stroji nebo pracovnikili, v piipadé
mechanikd, pro které bude skladovaci misto ur¢eno. Odrazovym mistkem pro urceni téchto
skladovacich mist bylo pfiblizné skladovani materidlu pro dané pracovisté, pfi urceni

nekterych skladovacich mist byla néktera mista zménéna tplné.

6.3.2 Nacitaci uzly a terminaly

Pii urceni skladovacich mist vznikl prostor na uréeni mist pro nacitaci uzly, které budou
pfifazeny k danému skladovacimu mistu. Nacitaci uzel se bude nachazet v blizkosti
skladovacich prostor pro pracovisté. Uzel byl konzultovan mistry nastrojarny a také se
spravcem sité, ktery musel provést zasitovani celého provozu novymi sitovymi kabely.

V ramci tohoto bodu bylo nutné vyc¢islit pfibliznou hodnotu natazeni sitového kabelu
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a instalaci novych rackl (nosnikii pro sitové kabely skrz vyrobu) na urc¢ené misto, toto
vycisleni je zobrazeno v posledni kapitole diplomové prace. Vzniklo tak dvanact skupin
pracovist’ a kazdé z téchto pracovist bude obsahovat nacitaci uzel pobliz vstupniho skladu

na pracovisté. Uzel bude obsahovat pouze kabely, které budou napéajet terminal.
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Obrazek 17 Nacitaci uzly (Vlastni zpracovani)
Pro umisténi nacitaciho uzlu bylo potieba uchytit jej na zed’ nebo regal. Tuto podminku
nebylo mozné dodrzet u vSech nacitacich mist, proto bylo nutné vybudovat ve vyrobé
zelezné sloupky, na které bude nacitaci terminal uchycen. Pro vyrobu téchto sloupkil byla

zajiSténa externi firma.
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Obrazek 18 Zelezny sloupek (Vlastni
zpracovani)
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Vybér nacitaciho terminalu byla v téhle ¢asti projektu nejveétsi prekazka. Pro projekt bylo
dilezité, aby termindal nacital RFID karty a dokdzal odvadét tyto data o lokaci a pribéhu
vyroby do informac¢niho systému ABAS. Pro nacitani RFID karet musi byt pouzita cteCka
karet a na odvadéni do informac¢niho systému byla jasna volba v podobé pfistroje Raspberry
Pl. Raspberry PI je nizkonakladovy minipocitac, ktery se velikosti podoba kreditni karté.
Pomoci rtznych kryti je mozné jej ulozit ve vyrobé. Skrz SD Kartu, je nasledn¢ nahrany

informacni systém.

Obrazek 19 Raspberry PI (Vlastni
zpracovani)

K Raspberry PI vSak musi byt pfipojena obrazovka, kterd tento informacni systém bude
zobrazovat, a navic bude zobrazovat, zda byla RFID karta naétena na uvedeném mist¢.

Dohromady to jsou tii véci, které jsou potieba K vytvoreni nacitaciho terminalu.

K Raspberry PI bylo pfipojeno zafizeni PoOE HaT a vSechny zafizeni budou napdjeny
pomoci jednoho ethernetového kabelu vedouciho v racku. Ptipojeni PoE HaT vsak zamezilo
vlozeni jednotky Raspberry PI do standardizovaného obalu, ktery je uren pravé jen na
minipocitac.

Spole¢nost vlastni 3D tiskarnu na které je mozné vytisknout skoro jakykoliv tvar. Z tohoto
divodu se zacalo pracovat s mySlenkou vytvofeni uplné¢ nového krytu na vSechny
komponenty, které jsou potieba k fungovani nacitaciho terminalu. Musela se vsak vybrat

vhodné obrazovka pro nacitaci terminal. Obrazovka byla vSak pfili§ velk4 na to, aby se
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zobrazovalo jen, zda je karta nac¢tena nebo ne. Proto se pristoupilo ke kroku, Ze bude vyuzit
dotykovy displej. Tento displej bude propojen s Raspberry Pl ktery bude pfenaset obraz ze
zafizeni.

Poslednim komponentem je ¢tecka RFID karet. VSe dohromady bylo vloZzeno do obalu,
ktery se navrhl pfimo pro tyto komponenty a nacitaci terminal byl z pohledu hardwaru

hotovy.

Obrazek 20 Case s Raspberry PI (Vlastni
zpracovani)

Ze pohledu softwaru byla vytvofena Ciselna fada, kterou vytvofil externi pracovnik

a specialista na informaéni systém ABAS.

6.3.3 RFID karty

RFID karty budou na pracovisti nejviditelnéjsi zménou. Karty budou nahrazovat tisténou
dokumentaci vSech vyrobkl nachazejici se na nastrojarné, ktera obsahovala vyrobni piikaz
s vykresovou dokumentaci. Vznikne tak lepsi vizualni prostiedi pro praci manipulanta, ktery
se nebude muset pichrabovat v papirovych slozkach, které jsou volné lozeny u vyrobkd,

ale uvidi pouze RFID karti¢ku, podstatné mensi nez papirové slozky.
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Jelikoz vSechny vyrobky, které nastrojarna produkuje, jsou kovové, bude RFID karticka
pfichycena magnetem. Byla provedena reSerSe na dostupnost magnetd a také jejich
technickych vlastnosti. Na zéklad¢ této reSerSe se objednalo na zkouSku n€kolik druht
magnetd, a to feritové magnety, neodymové magnety a magnetické gumy. Po zkouskach
s pracovniky na ndstrojarné, kde pracovnici demonstrovali, jak s kartami budou zachazet,
byla vybrana varianta dvou neodymovych magnet ve tvaru ¢tverce, které budou pfichyceny
na zadni stran¢ RFID karticky. Na magnety nebude nanaseno zadné dalsi lepidlo, protoze jiz

obsahuji jednu stranu, ktera je lepiva a dokéaze se piichytit na plastovou karticku.

- > N ZAKAZKA: 176, 380/6
7 { T16911_2212V3_P28xxxxx
POLOTOVAR:

N4
T S

1.2343
Z xxxxxxxxxxxxxxxxxxx
VELIKOST: ¢505x235
POCET Kusp:

1D KARTY: 0

Obrazek 21 RFID karta na polotovaru (Vlastni
zpracovani)

Po urcenti, jak ptichytit karticku byl dilleZity obsah predni strany, kterou budou pracovnici
Cist. Karti¢ka bude ur¢ité obsahovat ID Kkarty a barcode (¢arovy kod), kterym si bude moci
manipulant nacist vyrobni ptikaz a vykresovou dokumentaci. Tyto dvé véci byly podminkou
pro fungovani a identifikaci karti¢ky a budou na karté vytiStény piimo ve vyrob¢ externi
firmou. Karta bude velkd 80 mm x 60 mm a tyto dvé véci budou zabirat pouze 20 mm.
Dalsich 60 mm bude uréeno pro technické specifikace vyrobku, které se projednaji
S pracovniky a mistry nastrojarny. Tyto tdaje budou tistény na samolepici papir, ktery se
nasledné nalepi na odpovidajici karticku, na kterou se také pomoci ¢te¢ky karet nahraje
RFID tag z informac¢niho systému. Na tisk téchto stitku bude koupena nové tiskarna pouze
na tisk téchto samolepicich §titkti. Tento tisk a nahravani RFID tagli bude zastitovat mistr

nebo vedouci nastrojarny.
Obsahové pak na kartickéch bude natisténo nasledujici:

e (islo vyrobniho piikazu
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Cislo zakazky
e Typ vyrobku
e Nazev vyrobku

e ZmensSeny obrazek vyrobku

e Jakost
e Délka
e Rozmeér

e Zjakého mista vyrobek ptichdzi

e ID Karty s barcodem
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Pkov zapustka a zbytek nazvu E v
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DELKA: 85 mm s e
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(000559877 [N == )

Obrazek 22 Navrh RFID karty
6.3.4 Fronta prace pro pracovniky stroji

Pracovnici na nastrojarné funguji jako samostatné jednotky a jsou odménovani od prace,
kterou vykonaji béhem smény 1 po ni. Pfi nespravném ukolovani pracovnikl se naskytoval
problém, Ze kazdy pracovnik prevazn€ CNC strojl si uspotadal pracovni sménu dle nejlepsi
prace, ktera se na nastrojarn¢ vyskytovala. Pomoci tohoto pldnovéani byli zaméstnanci
schopni naplanovat praci i po svém odchodu. Cili bezobsluzny stroj byl v provozu i dalsi tfi
hodiny potom co pracovnik odesel. Timto zptisobem ptidélovani prace vznikalo, ze potfebné
zakazky nebyly zhotoveny v€as a na druhou stranu zakézky, které nebyly potfeba byly

tvofeny v dalekém piedstihu. Tvofil se také zmatek ve skladovanych materidlech, kde se
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materidly pfehazovaly z jedné strany provozu na druhou, aby se utvofilo misto pro néco
jiného.

Pracovnici si pomoci PMT terminalu, které jsou umistény u stroji, vybiraji praci, kterou
uznaji za vhodnou. Tento terminal bude softwarové pozménén a pracovnici nebudou moct
vybirat z jakéhokoli materidlu na nastrojarn€. Vybér bude omezen na material, ktery bude
pomoci RFID karticky a nacitaciho terminalu fyzicky umistény na skladovacim misté pred
skupinou stroju, ktera byla urcena. Utvofi se tak fronta prace, kterou budou muset pracovnici
provést, nez dostanou dalsi. Dle data ukoncCeni bude tato fronta prace aktualizovana a
k jednotlivym polozkam bude pfifazovana priorita. Tuto prioritu miize ur¢ovat i mistr, pokud
néjaky produkt bude potieba vyrobit k dfivéjSimu terminu. Frontu prace uvidi také mistr
nastrojarny, ktery mtize ptidélovat praci ne na skupinu, ale ptimo na dany stroj. Po vykonani
prace bude poslana informace do tabletu manipulantovi, ktery bude védét, Ze na pracovisti

se nachazi opracovany vyrobek, ktery 1ze pfevést na dalsi vyrobni operaci.

Timto softwarovym feSenim se zamezi, Ze pracovnici nebudou vyrabét jen ty vyrobky, které
se jim hodi do naplanovani prace, ale budou muset vyrabét vyrobky, které jsou skute¢né
potfebné. Zamezi se tak nadmérnému skladovéani vyrobku na provozu a vyrobek by m¢l

nastrojarnou protéct plynuleji, nez bylo doposud.

6.3.5 Prace manipulanta v novém logistickém toku

Manipulant bude vykonavat stejnou praci jak doposud, a to manipulovani s vyrobky a
navazeni na misto, kter¢ je dalsi v technologickém postupu vyrobku. Doposud v§ak nemél
moc piileZitosti navaZet material na CNC stroje, protoZe operatoii CNC strojti byli rychlejsi
nez operator a obstarali si material diive, neZ jim manipulant byl schopen navést urceny

material.

Pomoci RFID karticek, které se budou nachazet na vyrobcich misto papirové dokumentace,
jez se na nastrojarné nachazela doposud a byla zna¢né nepiehledna, bude manipulant nacitat
na nacitaci terminaly tyto karticky dané¢ho vyrobku a bude tak zfejmé kde se vyrobek bude

nachazet.

Pro préci byl manipulantovi zfizeny pracovni prostor, kde bude mit pracovni naradi a osobni
véci. K tomuto pracovnimu prostoru dostanou také manipulanti nové tablety, které budou

zobrazovat potiebné informace k vykonu prace.
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Tablet bude obsahovat funkci NFC pro nacteni RFID karticky. Pomoci NFC bude moct
manipulant nacist pfesné technické specifikace S vyrobnim postupem a také vykresovou
dokumentaci vyrobku. Do tabletu bude moct manipulant zadat vyrobni piikaz ru¢né, aby se
nacetly technické specifikace s vykresovou dokumentaci v ptipadé nefunkcnosti ctecky.
V tabletu manipulant uvidi i pribéh vyrobki, ktery se pravé nachdzi na néstrojarné. Na
tabletu si dokaze rozkliknout, kolik vyrobkt se nachazi na daném skladu a jaké vyrobky jsou
Jiz opracované a pfichystané k pfevozu na dalsi pracovisté. Pro tablet bude zfizen pomoci
3D tisku drzék, ktery bude uchopen na VZV voziku, se kterym manipulant po vétSinu casu
pracuje nebo se nachazi v jeho blizkosti. Pokud tablet nebude umistén na VZV voziku, bude

jej manipulant mit v nabijeci stanici na svém nové¢ ziizeném pracovisti.

Nové organizace prace pro manipulanta by méla zajistit lep$i piehled o rozpracované vyrobé
a taky efektivnéj$i manipulaci skrz néastrojarnu. Hlavnim cilem této organizace prace bylo

také omezeni hledani vyrobki, které maji byt opracovany na strojich.

Skupina MTML Skupina MCFV A Pracovisté Brouseni

mrML1 | mtmez | mTmL3 mcrva | mcrvs | Mcrve LS L
bruska bruska

o= | o

Vstupy do e
nastrojarny

Pracovisté TKJ Pracovisté mechaniki

Obrazek 23 Ukazka nové prace manipulanta (Vlastni zpracovani)
6.4 Zobrazovani vyrobnich vykresi

Pti odstranéni papirové dokumentace je potfeba prevést nejen vyrobni piikazy s vyrobnim
postupem do digitdlni podoby, ale také vykresovou dokumentaci potifebnou k vyrobé
kazdého vyrobku. Vyrobni postup, ktery je dilezity hlavné pro manipulanta a neni tak

vyznamny pro pracovniky stroji byl vyfeSen pomoci nacitacich terminali. Vykresova
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tohoto dokumentu nastavuji stroje na potiebné parametry.

Pracovnici strojii si vykresovou dokumentaci nej€astéji ptipinaji pomoci magneta ptimo na
stroj, aby jej méli co nejblize programovacimu stolku, a pracovni plochy kam je vyrobek
vkladan na opracovani. Vykresy jsou brany spolecné s vyrobnim piikazem ze slozky

k danému vyrobku.

Obrazek 24 Vykresova dokumentace na
magnetu (Vlastni zpracovani)

Nahrazeni vykresové dokumentace bude realizovany pomoci dotykovych obrazovek
o velkosti 24 palc, které budou uchyceny u kazdého stroje tak, aby pracovniklim co nejvice
vyhovovaly pracovni podminky. Obrazovky usazeni obrazovek bylo feSeno s pracovniky

piimo na pracovisti, kdy museli fict, jak by jim obrazovka vyhovovala nejvice.

Pfi urCovani téchto mist vétSina pracovnikid nebyla schopna fict, které misto by bylo

adekvatni pro jejich pracovisté. Proto jim byla obrazovka pfinesena na misto pro lepsi

Obrazek 25 Obrazovka na vykresy (Vlastni
zpracovani)
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predstavivost. I pfes tuto demonstraci nebyli pracovnici urcit pro néktera pracovisté misto,
a tak jim misto bylo pfidéleno. Pracovnici, ktefi nedisponuji velkymi technickymi znalostmi,
jsou k tomuto zobrazovani vykrest skepti¢ti. Takova situace musela vyfesit piislibenim
tisku vykresové dokumentace. Cili pracovnici budou moct stile tisknout vykresovou

dokumentaci, ale musi pozadat mistra o tento vytisk.

Po urceni zobrazovacich mist byla pfivolana externi firma, se kterou bylo projednano mozné
uchyceni obrazovky na dané pracovisté. Pro jesté lepsi viditelnost vykrest bylo na uchyceni
obrazovek pouzito ohebné rameno. Diky ohebnému ramenu mohou operatofi manipulovat
a nastavovat obrazovku k obrazu svému. Z ditvodu nemoznosti vrtani do CNC stroji musel
byt u kazdého stroje vytvoreny zelezny sloupek ukotveny do zemé, na ktery bude ohebné
rameno piimontované. Obrazovky budou také obaleny ochrannym ramem, aby se pfedeslo
jejich poskozeni zvenéi. Na zobrazovani vykresové dokumentace bude pracovat externi
pracovnik, ktery bude mit za tikol, aby se vykres zobrazil po zadani vyrobniho piikazu do

informac¢niho systému na pracovisti.

6.5 Samokontrola

Samokontrolu provadi operatoii obrabécich CNC center, a kterd je detailnéji popsana
v kapitole 5.5. Z analyzy vyplyva, Ze samokontrola je soucasti papirové slozky obsahujici
navic vyrobni pfikaz a vykresovou dokumentaci. Ob¢ tyto dokumentace jsou jiZ
digitalizovany v pfedchazejicich kapitolach, ale pro celkovou digitalizaci je potieba prevést

do digitalni podoby 1 kartu samokontroly.

U kazdého obrabéciho CNC centra se jiz nachdzi dotykovéa obrazovka, kterd operatorim
ukazuje vykresovou dokumentaci s mérnymi jednotkami a je nactena pomoci RFID karticky.
Jako vykresova dokumentace a vyrobni pfikaz, bude samokontrola taktéZ nahrana do RFID
karticky. Operatofi budou mit na dotykové obrazovce zobrazen informacni systém ABAS,
kde budou nahravat RFID karti¢ku. Po nacteni karticky bude si moct operator zobrazit bud’
vyrobni dokumentaci, nebo kartu samokontroly. Pfi rozkliknuti samokontroly zobrazi se
formulat podobny formulafi, ktery byl v papirové podobé¢. Vyplnéni bude probihat piimo na
dotykové obrazovce a hodnoty budou ukladany do informacniho systému ABAS, kde si jej

budou moci pracovnici kontroly nebo mistii kdykoli zobrazit.
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6.6 Nova komunikace mezi planovaci nastrojarny a spravcem naradi

V analyze v kapitole 5.6 byl zjistén nedostatek v komunikaci mezi spravcem naradi
a planovaci na nastrojarné. Z analyzy vyplynulo, Ze komunikace mezi témito lidmi je zcela
nulova a vznikaji tak nepottebné vyrobky nebo vyrobky, které zabiraji skladovaci misto na
nastrojarne.

Jako opatfeni proti vystavovani novych vyrobnich ptikazli bez védomi spravce nebo
planovace nastrojarny bude zaveden kazdodenni shopfloor, na kterém se tito pracovnici
budou schazet a probirat vyrobni plan nastrojarny. Pti shopflooru budou také sledovat kovaci
plan, aby védeli, kdy bude jaky nastroj potieba pro vyrobu. Pfi vynéti néstroje z kovaciho
lisu, ktery hospodaf nafadi bude chtit poslat na opravu, bude tuto skute¢nost konzultovat
praveé na shopflooru s pldnovacem natfadi a spolecné ur¢i, kdy bude oprava zhotovena.
Jestlize se bude jednat o opravu, kdy naradi je potfebné béhem dal$iho mésice, naradi se
odesle z kovarny na opravu do nastrojarny okamzité bez ulozeni v meziskladu. V piipadé
zjisténi, Ze nastroj se béhem dalSiho mésice vyuZzivat nebude, hospodat natadi odesle nastroj
do zakladace na 83. budové, kde jsou skladovany i hotové vyrobky, které ptichazeji
Z nastrojarny. Nastroj bude nasledné v systému mit oznaceni o skladovani prave v zakladaci
na 83. budové. Zamezi se tak vyrobé zbyte¢ného nového materidlu, protoze pii shopflooru
uvidi, co je v zakladac¢i skladovano a co je mozné opravit a poslat znovu na kovaci lis.
Seznam skladovanych vyrobkl v zakladac¢i budou moci vidét v informaénim systému
ABAS. Pracovnik zakladace bude néstroje skladovat hotové néstroje oddélené od nastroji
pred opravou. Bude mu ptidana prace z pohledu vychystavani nejen na kovarnu, ale 1 na

nastrojarnu.

6.7 Eliminace nepotiebnych nastroji z nastrojarny a odstranéni

Z informacniho systému

Eliminace je nejviditelnéjsim vysledkem celého projektu. Jedna se o odstranéni nastroju,
kter¢ dle analyzy 5.7 lezi na ndastrojarné¢ del§i dobu nez jeden rok a s nejvéEtsi

pravdépodobnosti jiz nebudou v nejblizsi dobé potieba.

Eliminaci nepotfebnych nastroji bude mit za ukol hospodar naradi, ktery zhodnoti, zda
polotovary, materidl, ¢i vyrobky budou bud’ vyfazeny do pohiebisté na 85. budovu,
uschovany do zakladace na 83. budove nebo ziistanou na néastrojarne, kde se podrobi dal§imu

opracovani a budou dokonceny. Pro jednodussi hledani téchto polozek dostane hospodai
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nafadi seznam polozek, které jsou urceny v piiloze P V. Pomoci tohoto seznamu bude
prochazet vyrobu kus po kusu a uréovat budoucnost polozky. VSechny rozhodnuti,
co hospodar provede, zazna¢i do seznamu polozek, ktery nasledné preda externistovi na

informacni systém ABAS.

Externista provede odstranéni polozek z informacniho systému, které budou poslany do
pohiebisté¢ na 85. budovu. Pfi zaslani polozky do zakladace do 83. budovy zaznamena
externista tuto skute¢nost do karty, ktera ptislusi danému vyrobku v informac¢nim systému.
Diky tomuto znaceni budou nasledné mistii a hospodai naradi kontrolovat, kde se jaké

polotovary se nachazi.

Po provedeni této eliminace polozek z nastrojarny, vznikne prostor pro lepsi manipulaci
s polotovary a umozni se spusténi projektu. Znamena to, Ze pii vydavani vyrobniho piikazu
se jiz nebude tisknout dokumentace do papirové slozky, ale bude vytisknut Stitek, ktery bude
nasledné pfilepen na odpovidajici RFID karticku, kterou mistr nebo vedouci nacte pomoci
¢tecky RFID karet a nahraje na ni potfebné informace z informacéniho systému. Po vytvoreni
nckolika karticek, které pfichyti na magnetickou desku a odnese je na urcené misto

k pracovnikovi déleni.

6.8 Ukazka nového toku materialu a informa¢éniho toku

Posledni kapitola projektové ¢asti bude pojednavat o novém toku materidlu spolecné
s informacnim tokem skrz vyrobni halu. Tok materialu bude, jak v analytické ¢asti rozdélen
na dvé kapitoly, a to toku materialu, ktery je nové vyrobeny a tok materialu, ktery piichazi
Z kovarny, po provedeni projektu také ze zakladace na 83. budove. Cela projektova cast méla
urcit prave tento novy informacni a materidlovy tok a zarucit, aby byl polotovar v nastrojarné

co nejkratsi dobu a neprobihalo zde zbytecné skladovani polotovari.
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6.8.1 Informacni a materidlovy tok z procesu déleni

Zadani do ABAS

Nahrani RFID karty

Tisk a nalepeni Stitku

Predani pracovnikovi
déleni

Pfirazeni RFID karty k

materialu

Odvoz materidlu na
pracovisté
(manipulant)

Opracovani
polotovaru

Kontrola
polotovaru

ANO

Prevezeni
kontrolorem

Kontrola

Odvoz polotovaru na
externi operaci

ZaloZeni na paletu v

’ Externi operace
regdlu

PFijem polotovaru z

QOdvoz do zakladace 83. budova .
externi operace

Zalozeni vyrobku

Obrazek 26 Vyvojovy diagram toku materialu z déleni (Vlastni zpracovani)
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Pfi novém toku materialu z procesu déleni, jehoz nakres se nachazi v ptiloze P VI se zcela

méni pohyb materilu po nastrojarné.

Zmeéna probiha jiz v informacnim systému, kdy mistr nastrojarny vydava vyrobni piikazy.
JelikoZ bylo cilem eliminovat papirovou dokumentaci, coz se povedlo pomoci RFID karet,
musi mistr ndstrojarny nahrat na RFID kartu vSechny udaje k zhotoveni vyrobku (vyrobni
ptikaz s postupem, vykresovou dokumentaci a samokontrolu. V informaénim systému
vybere vyrobni ptikaz, ktery je potieba a pomoci ¢teCky nahraje informace na kartu.
V informaénim systému pak bude nova kolonka, ktera bude zobrazovat, zda je jiz karta
vytvoifena nebo ne. Pro vytvofenou kartu se bude ve sloupci pro piidéleni karty zobrazovat
zeleny ctverecek a pro vyrobni piikaz, ktery nemaé piifazenou kartu se bude zobrazovat

cerveny Ctverecek.
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Obrazek 27 Zobrazeni karet v informa¢nim systému (Interni zdroj)
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Obrazek 28 Nacitani RFID karty v informa¢nim systému (Interni zdroj)
Po nacteni dat na RFID kartu vytiskne mistr $titek, se kterym kartu polepi a uschova
v pokoveném Sanonu, ktery bude pouzivat na pienos karet k pracovnikovi déleni. Po vydani
nékolika vyrobnich piikazu odnadsi mistr karty k pracovnikovi déleni, jak tomu bylo

I s pfedchozi papirovou dokumentaci.

Vstup materidlu na déleni zistava stejné jako u starého toku. Znamena to, Ze pracovnik
déleni opét vezme material a umisti ho do pasové pily, kde prob&hne proces, ktery utvoii
materidl do pfisluSného tvaru. Nasledné popiSe materidl fixem a pfifadi k materidlu

odpovidajici RFID kartu, kterou obdrzel od mistra nastrojarny.

Po ptifazeni karty bude karta nactena na termindl, ktery se nachazi na pracovisti déleni. Pti

nacteni karty bude poslana informace do informacniho systému.
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Obrazek 29 Zobrazeni skladovaciho mista (Interni zdroj)
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Tato informace se zobrazi manipulantovi v tabletu, ktery bude védét, ze material se nachazi
na pracovisti déleni a je ptipraven k odvozu na dalsi operaci. Manipulant muze zjistit kam
ma polotovar odvést pomoci pozadavkll na pievoz, ktera je v tabletu a ukazuje vSechny
polotovary nachézejici se na nastrojarné nebo muze vyuzit RFID kartu, kterd mu pfi nacteni

na tablet ukaze, jaké operace byly vykonany a jaké jsou nasledujici.

Po ptevezeni polotovaru na dalsi operaci dle vyrobniho piikazu na¢te manipulant RFID kartu
na nacitacim terminalu, ktery je pro dany stroj urcen. Tim se do informac¢niho systému
propiSe informace o lokaci polotovaru, Ze se nachazi na skladovacim misté u daného stroje.
Informaci ziska také operator stroje, kterému se zobrazi polotovar ve fronté prace pro jeho
stroj. Z této fronty prace si bude moci pracovnik vybrat polotovar, ktery mtize opracovat.
Musi vSak brat zietel na priority, které budou polotovartiim pfifazeny dle data dokonceni,
aby se zamezilo zpozdéni vyroby. Po vybrani prace si operator odebere vyrobek ze vstupniho
skladu a umisti jej na stroj. Pomoci ¢tecky karet namontované na obrazovce nacte RFID
kartu od polotovaru. Tim se operator dostane do menu, kde si mize vybrat zobrazeni
vyrobniho vykresu nebo provedeni samokontroly. Pro programovani si operator zvoli
zobrazeni vyrobniho vykresu, pomoci které¢ho si pfipravi polotovar na opracovani. Po
opracovani a ukonceni programu je opét odesldna informace do informacéniho systému,
ze je polotovar na daném stroji opracovan. Taktéz se informace zobrazi i manipulantovi. PO
provedeni vSech operaci vraci operator polotovar na uréené vystupni misto pro dany stroj,

kde si ho vyzvedne manipulant.

Operatoti CNC obrabécich center budou mit stejnou frontu prace jako ostatni operatofi
stroju. Budou muset pockat na polotovary, které jim manipulant sam naveze a budou si jej
moci vybrat z fronty prace. Po ukonéeni prace vSak budou operatofi provadeét
digitalizovanou samokontrolu. Samokontrolu vybere operator v menu na dotykové
obrazovce. Zde se zobrazi stejné parametry, které musi operator vypsat jako u piedchozi
papirové verze. Informace bude okamzité zapsany do informac¢niho systému, kde si jej mlize

mistr nebo pracovnik kontroly kdykoli zobrazit.

Po odvozu na vstupni sklad mechanikd si polotovar piebiraji mechanici a stejné jako
u operatort vidi svoji frontu prace z niz si mohou vybrat co mohou opracovat. Po opracovani
odvadi praci nactenim karty do systému a davaji polotovar na vystupni sklad kde si jej
piebiraji pracovnici kontroly a odvaZi si jej na své pracovisté. Pracovnici kontroly si material
pfevazi od mechanikl sami z dvodu malého pracovniho prostoru na pracovisti kontroly,

a tak navazi jen polotovary, které budou okamzit€ kontrolovat.
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Po kontrole si na vystupni skladu kontroly bude polotovar ptebirat manipulant a ptichysta
ho na paletu ulozenou Vv regalu kooperace, ktera bude odeslana na externi operaci. RFID
karty na externi operaci neodchazi, ale ponechava je manipulant na svém pracovisti. Po
piijeti polotovaru uskladni polotovary opét do regalu pro kooperace, kde ¢ekaji, nez je

manipulant pfeveze na dal$i operaci.

Po ptfevezeni na dalsi operaci vSe pokracuje jak Vv predchozich ptipadech az do posledni
kontroly vyrobku. Po kontrole vyrobku manipulant piebira vyrobek na vystupnim skladu
kontroly a umisti jej na paletu do regalu pro hotové vyrobky. Po naplnéni palety ostatnimi
vyrobky odvazi manipulant paletu do zakladace na 83. budové, kde bude vyrobek zalozen
a Cekat na dalsi vyuziti. Pfi odvezeni do zakladac¢e bude v systému ulozeno skladovaci misto
vyrobku. RFID Kkarta bude navracena do kancelafe mistrii a bude ¢ekat na nahrani dal$iho

vyrobniho ptikazu.

Z ptilohy mtzeme v konecném vysledku vidét, ze oproti aktudlnimu stavu, co se na
nastrojarné nachazi, je prace v novém toku materidl organizovangjsi. Po urceni skladovacich
mist manipulant chodi jen na uréend mista. Operatofi Si z téchto skladovacich mist odebiraji
polotovary a zase navraci zpct na urcené misto. Tim se zmenSil pohyb materidlu po

nastrojarné a zlepsil se tak ptfehled o rozpracované vyrobé, ktera se nachazi na nastrojarné.
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6.8.2 Informacni a materidlovy tok z kovarny
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Obrazek 30 Vyvojovy diagram toku materialu z kovarny (Vlastni zpracovani)
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Pro vyrobu nastroji pfichdzejic z kovarny vznikd tUplné¢ novy zplsob navazeni.
Z komunikace planovace a hospodare naradi, kde urcuji, co a kdy se bude vyrabét vzniklo
navazeni nepotifebnych polotovar na opravu do zakladace, aby na nastrojarn¢ nevznikal
push systém a nehromadily se zde polotovary viz kapitola 5.7. V informa¢nim systému bude
zobrazeno, kde se nafadi na opravu nachdazi, nejcastéji se bude nachazet prave v zakladaci

na 83. budové.

Pokud se polotovar bude nachazet v zakladaci vyda mistr nastrojarny vyrobni piikaz pomoci
nac¢teni RFID karticky a nalepenim $titku s informacemi o produktu. Jedna se o stejny postup
vydavani vyrobniho piikazu jako v kapitole 6.9.1. RFID karticky pfeda manipulantovi, ktery
odpovidajici material preveze ze zakladaCe. V zakladaci vznikne piikaz k vyskladnéni
tohoto materidlu. Pracovnik zakladace pfichystd material na paletu, kde si jej manipulant
ptevezme, ptifadi odpovidajici RFID kartu a odveze jej na néstrojarnu na vstupni sklad prvni
operace dle vyrobniho ptikazu, kterou uvidi v tabletu po nacteni RFID karty nebo pfi

zobrazeni fronty prace.

Pii pfijmu polotovaru navezeného piimo z kovarny manipulant popisuje nastroj fixem
a ptitadi RFID karti¢ku jako pii aktudlnim stavu kdy ptitfazoval papirovou dokumentaci.
Z kovarny nebudou polotovary ptichazet po jednom kusu, ale na paleté. Manipulant tak musi
rozdéelit polotovary na pracovni stolky a odvést k odpovidajici operaci, kterd ma na

polotovaru probéhnout.

Informacni a materidlovy tok pak probihd stejné jak u piedchozi kapitoly 6.8.1. Takze pfi
vybéru prace bude moci vybrat operator stroji pouze takovy polotovar, ktery mu manipulant
nacetl na nacitacim termindlu u jeho pracovisté. Posledni operace je kontrola vyrobku,
po které manipulant zaklad4a vyrobek na paletu do regalu hotovych vyrobkl. Po naplnéni
palety manipulant odvaZzi vyrobky do zakladace na 83. budové, kde je pracovnik zakladace

uskladni.

Z ptilohy P VII, kde je zobrazen tok vyrobku skrz nastrojarnu. V porovnani s aktualnim
stavem je uréeni skladovacich mist kli¢ové k prehlednosti vyrobkt. Je viditelné, Ze novy tok
vyrobkli suréenymi skladovacimi misty zamezi zbytecné manipulaci a neustalého
pfehazovani polotovari z mista na misto jen proto, aby byl naskladnén dalsi polotovar.
Operatofi maji jasné urcené, kde budou polotovary skladovat a z jakého mista si mohou

polotovary vzit, tudiz manipulant bude mit za sménu mén¢ hledani, nez jaky byl doposud.
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7 SHRNUTI PROJEKTU

Projektova ¢ast je zaméfena na zlepSovani logistickych a informaénich tokti na provozu
nastrojarna. Mezi hlavni cile projektu patfi zavedeni bezpapirové vyrobni dokumentace,
efektivnéjsi prace manipulanta a lepsi prehlednost rozpracované vyroby. Do vedlejsich cilii
muzeme zafadit snizeni poctu vyrobnich piikazi a snizeni skladovanych polozek na
nastrojarné. Projektova ¢ast vychazi z vysledka, ktera poskytla analyticka cast diplomové

prace.

Projekt byl vytvofen na podnétu nedostatecného skladovaciho mista na nastrojarné
a neptehlednosti vydanych vyrobnich ptikazi ve vyrobé. Pro projekt byl urceny projektovy
tym, ktery se skladd z odpovédnych zaméstnancii sezndmenych s problematikou nastrojarny.

Vsechny tkoly, které jsou v projektu popsany jsou zaméteny na zlepSeni toku materialu.

Po provedenych analyzach se vymyslelo feSeni pro zlepSeni jak materidlového, tak
i informacniho toku. V prvotni fazi projektu byl postup zcela jednoduchy, protoze na
nastrojarné chybéla vyznacend skladovaci mista pro urcité stroje ¢i skupinu s podobnym
technologickym vybavenim, a proto se polotovary pohybovaly nekoordinované. Z tohoto

divodu byly uréeny skladovaci mista pro urcité skupiny cca o dvou az ¢tytech strojich.

Po vyznaceni skladovacich mist pfisel projekt do faze, kdy tym musel zapracovat na
sledovani vyrobku na skladovacich mistech. Reseni se bylo vymysleno v podobé terminalt,
smini pocitacem Raspberry Pl, které budou propojené pomoci sit¢ s informacnim
systtmem. Na tyto terminaly bude manipulant nacitat RFID karticky pfipojené na
polotovarech pomoci magneti. Pifi naéteni bude pienesena informace 0 lokaci do
informacniho systému. Informacni systém bude nahran v optimalizované verzi do nové
zakoupeného tabletu pro manipulanta, ktery pomoci tabletu bude moci sledovat pohyby
polotovaru po vyrob&. V tabletu bude zobrazena i fronta prace zobrazujici manipulantovy

tkoly.

RFID karticky spole¢né s uréenim o poloze vyrobku nahradi tiSténé vyrobni piikazy
obsahujici vyrobni postup, vykresovou dokumentaci a samokontrolu. Dokumenty z tisténé
verze nactené na RFID karti¢ku je potieba zobrazovat pro opracovani polotovart operatory
stroji. Zobrazeni bylo feSeno pomoci dotykovych obrazovek spojené s externi cteckou pro
nac¢itani RFID karticek. Pti nacteni karticky bude moci operator zobrazit vykresovou

dokumentaci potiebnou k opracovani nebo samokontrolu po opracovani.
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V dusledku nekoordinovanému pfidélovani prace operatorim stroji, kdy si operatofi
odebirali vyrobky pro své vlastni pohodli, bylo vytvofeno nové a srozumitelné piidélovani
prace. Prace bude pridélovana pomoci fronty prace, kterou se budou muset operatoii strojii
fidit. Ve fronté prace budou zobrazeny pouze polotovary nachazejici se na skladovacim

misté skupiny stroji. Vybér bude obsahovat i priority, jenz mize pfitfadit mistr nastrojarny.

V posledni ¢asti projektu byla feSena komunikace mezi hospodarem néfadi a planovaci na
nastrojarné. Jelikoz absence komunikace mezi témito pracovniky zpiisobovala hromadéni
nastroju na nastrojarné, bylo potieba vytvofit adekvatni komunika¢ni zpisob. Kazdotydenni
shopfloor je idealnim feSeni pro tuto skute¢nost. Na shopflooru bude fesen vyrobni a kovaci
plan, pomoci kterych bude planovana vyroba. Budou se také probirat opravy ndstroji
a vytvateni novych. Néstroje na opravu, potiebné az za dobu delsi jak 2 mésice, budou
odvazeny z kovarny do zakladace, a ne do nastrojarny. Nastrojarna tak nebude celit push

systému a skladovaci prostory nebudou ve vyrob¢ pieplnéné.

7.1 Financ¢ni zhodnoceni projektu

Projekt je mél urcitou finanéni stranku, na kterou se nesmi zapominat. Nasledné zhodnoceni
se bude rozdéleno na dvé Casti. Prvni ¢asti bude nakladova c¢ast, kde budou zobrazeny
skute¢né vydaje na vySe popsany projekt. Vynosova ¢ast bude zamétfena na nefinancni
pfinosy pro spolecnost, protoze finan¢ni vyc¢isleni nejde vyjadfit. VeSkeré financni ¢astky

jsou vyjadieny v korunach bez DPH.

7.1.1 Naklady na projekt

Nékladova cast projektu bude rozdélena na né€kolik fazi, dle kterych se projekt financoval.
Hruby odhad financovani byl spoc€itan jiZ pti zahdjeni projektu, ale jak je u projektl znamo
naklady byly jiné, neZ bylo planovano. Prvni fazi projektu, kterd se zapocitala do naklada

byla faze zasitovani néastrojarny, kterou zapo¢nu celou nakladovou analyzu.
1. Zasitovani nastrojarny

Zasitovani probihalo jako prvni faze nakladd, na které spolupracoval i IT pracovnik.
V nésledujici tabulce miZeme vidét detailnéj$i nakladové zhodnoceni této faze.
Nejdrazsi polozkou faze a zaroven i celého projektu bylo zasit'ovani lan kabely pro které
musely byt vytvofeny nové vodici racky skrz celou nédstrojarnu na ur¢ené misto. Celkove
fixni naklady na zasitovani nastrojarny pak vyslo na 583 666 tisic korun. Do této

nakladové faze jsou zapocitany spole¢né s RFID kartickami také papirové Stitky na
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polepeni téchto karticek. Tyto ndklady vSak nebudou fixni, protoze bude probihat tisk

téchto Stitku na kazdy novy vyrobni piikaz. Budou se tak fadit mezi variabilni naklady.

Tabulka 5 Naklady zasitovani (Vlastni zpracovani)

Polozka zasitovani Cena

Zasitovani naditaci uzly 238 326,00 K¢
Case s Raspberry PI 60 300,00 K¢
Drzaky 3D tisk 400,00 K¢
Vizualizace nacitacich uzlG 240,00 K¢
Magnety 16 000,00 K¢
Karty RFID/NFC s potiskem 98 000,00 K¢
Tiskarny 13 400,00 K¢
Tablet 21 000,00 K¢
Regaly na skladovaci mista 120 000,00 K¢
Vodorovny znaceni lajny 16 000,00 K¢
Celkem 583 666,00 K¢
Tisk jednoho stitku 0,06 K¢

Celkova ¢astka na tisk jednoho stitku bude stat 0,06 korun.
2. Software

Softwarové feSeni bylo vytvafeno externim pracovnikem, ktery zpracovaval
veskerou systémovou podporu. Externi pracovnik je zaméstnany v kovarné pravé
kvtli znalosti informa¢nimu systému ABAS. Celkova cena tohoto softwarového

feSeni byla necenéna na 111 600 korun.

Tabulka 6 Naklady na software zasitovani (Vlastni zpracovani)

Fronta prace 46 500,00 K¢
Nacitani karet na uzlu 27 900,00 K¢
Import historickych dat 9 300,00 K¢
PMT toolkit nacitani karet NFC vyrobk( 27 900,00 K¢
Celkem 111 600,00 K¢

3. Vykresova dokumentace

Zobrazeni vykresové dokumentace bylo na cenéni oddéleno od =zasitovani

nastrojarny. Nejdraz$i polozkou této faze bylo opét natazeni kabelli skrze
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nastrojarnu. Celkové néklady na tuto fazi Cinily 514 690 korun a obsahovaly polozky

zminéné v nésledujici tabulce.

Tabulka 7 Naklady na zobrazovani vykresu (Vlastni zpracovani)

Polozka vykresy Cena

Technické reseni displej 80 000,00 K¢
Drzaky na monitory 15 010,00 K¢
Zasitovani vykres( 198 000,00 K¢
RFID ctecka 9 880,00 K¢
Raspberry Pl 34 200,00 K¢
Obrazovky 24" 170 100,00 K¢
Obrazovka na TKJ 32" 7 500,00 K¢
Celkem 514 690,00 K¢

4. Software k vykresové dokumentaci

Softwarova feSeni pro vykresovou dokumentaci bylo opét feSeno externim
pracovnikem. V zadani mél pouze dva body, které musel provést. Body a jejich
celkové ndklady jsou vycislené v nasledujici tabulce. Celkova castka pro feSeni

tohoto softwaru byla vy¢islena na 8 800 korun.

Tabulka 8 Naklady na software pro zobrazovani vykrest (Vlastni zpracovani)

Polozka software vykresy Cena

Zobrazovani vykrest z TC 4 400,00 K¢
Samokotrola na obrazovce 4 400,00 K¢
Celkem 8 800,00 K¢

7.2 Projektové zlepSeni

V tvodu kapitoly je zminéno, Ze vynosy se budou tykat pfedev§im nefinancni stranky.
Vynosovou stranku mtizeme hledat predev§im v lepsim logistickém toku materialu, lepsi
prehlednosti vyroby, dale také v uspofeni a piehlednosti skladovacich mist a v posledni fad¢
zefektivnéni prace manipulanta. V nasledujicich bodech budou detailnéji popsany vSechny

pfinosy, které projekt pfinesl.

7.2.1 Informacéni tok

Informacni tok prosel béhem projektu znacnou obménou. Z ptfidélovani prace pomoci

papirku od mistra vyroby aZ po zaddvani prace pomoci fronty, kterou musi operatofi plnit.
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Fronta prace bude vytvarena na kazdém stroji, kde se nachazi PMT terminal. Z fronty prace
bude moci operator vybrat pouze polozku nachazejici se na vstupni skladu skupiny stroju.
K fronté prace bude mistr nastrojarny pfifazovat priority na stupnici od jedné az do péti,
kdy p€t znamena nejvyssi prioritu. Polozky s touto prioritou budou muset byt splnény jako

prvni a nasledné maze piejit operator na polozky s nizsi prioritou.

Pti zavedeni fronty prace nebudou moci operatoti odebirat polotovary dle jejich vlastniho
uvazeni, ale bude tak zlepSen proces zadavani prace pro operatory. S timto problémem také

zanikne zpozdéni vyroby a polotovar se na nastrojarné bude vyskytovat co nejkratsi moznou

dobu.

Zavedeni fronty prace neni jedinym zlepSenim v oblasti informacniho toku. Dalsi zlepSeni
probéhne v podobé¢ odstranéni papirové dokumentace a prevedeni veSkerych informaci do
elektronické¢ podoby. Papirovou dokumentaci nahradi RFID karta obsahujici veskeré
informace o vyrob¢ (vyrobni postup, vykresovou dokumentaci a samokontrolu). RFID karta
bude prichycena na vyrobku a nacitana na piislu$ny terminal. Z terminalu bude informace
sdé€lena operatorovi, ktery uvidi polozku ve fronté prace. Pomoci RFID karticky a ¢tecky si
nacte data na dotykovou obrazovku, kde si zobrazi vykresovou dokumentaci a samokontrolu.
Po opracovéani informace pienesena do informacniho systému o dokonceni operace.
Informace se ptenese i do tabletu manipulanta, ktery nasledné odveze polotovar na dalsi

operaci.

7.2.2 Efektivni prace manipulanta

Pracovni napli manipulanta bude obohacena o praci nacitani RFID karti¢ek na terminaly na
vyrobnich skupinach. Pomoci tohoto nacitani vSak bude pfesné védét, kde se jaky polotovar
ve vyrobé€ nachazi. Z ptidélen¢ho tabletu si bude moci manipulant pomoci zadani vyrobniho
pfikazu zobrazit vyskyt polotovaru na nastrojarné. Kazdy termindl bude mit pfesné
stanovena skladovaci mista, kde se budou polotovary odkladat jak pfed opracovanim,
tak i po opracovani. Manipulant tak bude védét na kterém misté piesné hledat. Z ptivodni
analyzy, kdy manipulant stravil hledanim skoro 20%, coZ ¢€inilo jednu a ptl hodinu
z pracovni smény. Pfi zavedeni RFID karet by se hledani manipulanta mélo zkratit na
maximalng pil hodinu za celou sménu. Manipulant tak stihne vice manipulovat s polotovary
a navazet tak material na urené mista a jeho prace bude vice efektivni, nez tomu bylo

doposud.
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7.2.3 Pull systém

Ptechod z push systému na pull systém bude mit za vysledek zmenSeni skladovanych
polotovari ve vyrob&. Veskeré nastroje ptichazejici na opravu z kovarny, které¢ budou
potfebné za dobu delsi, jak mésic budou zakladany v zakladaci. V moment¢ aktualnosti
vyroby bude polozka odebrana ze zakladace a vpusténa do vyroby. Zaklada¢ je uzpiisoben
na skladovani veSkerych ndstrojli, nastrojarna naopak neni. Pfi navezeni ndstroje do
zakladace bude v informac¢nim systému zaznaceno jeho umisténi. V nastrojarn¢ vznikne vice
prostoru pro skladovani aktualni vyroby a manipulant nebude hledat misto pro nastroje
pfichazejici z kovarny. V konecné fazi bude vyrabéno jen to co je aktualni a nebude se
vyrabét nic, co neni potieba v dohledné dobé. Veskery plan vyroby bude probihat na

shopflooru.

7.2.4 Prehlednost rozpracované vyroby

Ptehlednost rozpracované vyroby vznikne diky novému toku vyroby s kombinaci ptedeslych
zlepseni. Novy tok vyroby bude udavat, Zze polotovary budou stejnou cestou jako jeho
predchudci ze stejné skupiny vyrobkl. Material tak bude Iépe trasovan po vyrobé a bude
lIépe dohledatelny. Pro koopera¢ni operace bude vytvofen regal, kde se budou odkladat
vSechny odchozi a pfichozi materidly. Ve vyrobé pak budou urceny skladovaci mista pro
urCité skupiny stroji. Vznikne ptehled o poctu polotovarti na ndstrojarné a také lepsi

prehlednost o pribéhu odvedenych operaci.

V informaénim systému bude zavedeno pfifazeni karet a mistr v systému uvidi jaka polozka
je v ob&hu vyroby a jaka v ob&hu neni. Po ukonceni vyroby se karta vrati do kancelare mistri
a bude cekat na dalsi vyuziti. V systému pak po pievezeni do zakladace bude oznaceno

umisténi hotového vyrobku.
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ZAVER
Diplomova prace méla za cil zlep$it materidlovy a informac¢ni tok na provozu nastrojarna ve

spolecnosti Kovarna VIVA, a.s. Prace byla rozd€lena na tfi zakladni ¢asti v podobé

teoretické, analytické a projektové casti.

V teoretické Casti byla provedena reSerSe literarni i1 elektronickych zdroju, ktera bude
podkladem pro praktickou cast diplomové prace. Prakticka Cast pojednava o spole¢nosti

samotné a nasledné se vénuje jiz danému tématu.

V prvni ¢ast praktického bloku je zaméfena na aktudlni stav na nastrojarné. Pomoci
vybranych metod byla analyzovana celkova infrastruktura pohybu materidlu po vyrobé.
ABC analyza nam ur¢ila, kterou skupinu vyrobkl budeme sledovat. JelikoZ nastrojarna
zaméstnava pracovniky na manipulaci s polotovary po vyrobé, byl proveden snimek
pracovniho dne téchto pracovnikl, kde byly zjistény nedostatky neptidavajici hodnotu
vyrobku. Taktéz byl snimkovan i operator CNC obrabécich center. Nasledné byl zjistén
nedostatek v komunikaci mezi nastrojarnou a kovarnou, kdy byly nastroje navazeny na

nastrojarnu, 1 kdyz jejich vyroba nebyla v danou chvili potieba.

V projektové Casti se jiz nachézi konkrétni feSeni na nedostatky vyplyvajici z analytické
¢asti. Kdy pomoci RFID karet byla odstranéna papirova dokumentace, nasledné¢ pomoci
stejnych bylo zavedeno lepsi trasovani polotovar po vyrobé a také vznikl lepsi prehled
o rozpracované vyrob&. Definovanim skladovacich mist vznikla na néstrojarné lepsi
a koordinovangjsi prace manipulantt, ktefi budou jiz chodit na ur¢itd mista a nebudou hledat
materidl skrz celou vyrobu. Novou frontou prace se projekt zamétil na Spatné podavané
informace o zkompletovani vyroby. Operatofi jiz nebudou moci brat vyrobky jaké se jim
zlibi, ale budou mit pfidélenou frontu z vyrobkd, které jim manipulant naskladni na vstupni

sklad pted jejich skupinou stroju.

Z nékladového hlediska vysSlo nejdraze technického zabezpeceni nastrojarny v podobé rack
na vedeni kabelll po vyrob¢ a nasledné celkové hardwarové zabezpeceni. Softwarové feseni
pak bylo zabezpecovali externi pracovnici, ktefi byli zaméteni na informacni systém, jenz

spolecnost vyuziva.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CNC Computer Numerical Control
DDMRP Demand driven material requirements planning
DPH Dan z ptfidané hodnoty

EAN European Article Number

IT Informacni technologie

JIT  Justintime

LIS  Logisticky informacni systém
MES Manufacturing execution systém
MRP | Planovani potfeby materialu
MPR II Systém planovani zdrojt

NFC Near field communication

SCM  Supply chain management
MRP | Planovani potfeby materialu
MPR II Systém planovani zdroji

QR Quick Response

RFID Radio Frequency IDentification
SD Secure Digital

VZV Vysokozdvizny vozik
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PRILOHA P I: CAST ABC ANALYZY

Materidl Cellkkem Kumulace Kumulace % Skupina
Material 1 550 550 2. 56%
Materidl 2 455 1005 4,67%
Material 3 427 1432 6,66%
Materidl 4 390 1822 B A7%
Materiadl 5 3IED 2202 10,24%
Materidl & 2EB0 2482 11,54%
Materidal 7 247 2729 12,69%
Materidl 8 238 2967 13,79%
Materidl 9 193 3160 14,69%
Materidl 10 1E9 3349 15,57%
Material 11 1E6 3535 16,43%
Material 12 182 3717 17,28%
Materidl 13 152 IB69 17,99%
Materidl 14 143 4012 1B,65%
hateridl 15 13E 4150 19,29%
Materidl 16 136 42E6 19,93%
Materidl 17 135 4421 20,55%
Materidl 18 133 4554 21,17% B
Materidl 19 130 4684 21, 78% B
Materidl 20 111 4795 22,29% B
Material 21 100 4B95 22, 76% B
Materidl 22 99 4994 23, 22% B
Materidl 23 9B 5092 23,67% B
hateridl 24 a6 S51EE 24, 12% B
Materidl 25 a5 52E3 24, 56% B
Materidl 26 92 5375 24, 99% B
Materidl 27 B9 5464 25, 40% B
Materidl 28 EE 5552 25, 81% B
Materidl 29 B3 5635 26, 20% B
Material 30 B3 5718 26,58% B
Materidl 31 81 5799 26, 96% B
Materidl 32 73 5872 27,30% B
Materidl 33 71 5943 27,63% B
Materidl 34 66 6009 27, 94% B
Materidl 35 66 6075 2B, 24% B
Materidl 36 66 6141 28,55% B
Materidl 37 G4 6205 2B BS% B
Materidl 38 64 6269 29,15% B
Material 39 62 6331 29, 43% B
Materidl 40 62 6393 29,7 2% B
Materidl 41 61 G454 30,01%: B
Materidl 42 &0 6514 30,28% B
Materidl 43 59 6573 30,56% B
Materidl 44 59 6632 30,83% B
Materidl 45 59 6691 31,11% B
Materidl 46 57 6748 31,37% B
Materidl 47 56 GED4 31,63% B
Materidl 48 55 GE59 31,B9% B
Materidl 49 55 6914 32,14% B
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PRILOHA P IV: CAST SKLADOVANYCH POLOZEK (LEZAKY)

Vyrobni zakdzka

Datum planovaného
ukonéeni
U MCFV 8

ABAS (informaéni systém)

VP 1 12.03.2020 vykdzdno Easteéné
VP2 19.01.2019 vykdzdno Easteéné
VP 3 29.06.2017 neni

VP 4 25.02.2020 vykazano fastedné
VP5S 26.06.2018 vykazano fastedné
VP 6 18.04.2019| wykazano bez operace
VP 7 03.04.2020 vykdzdno astecné

Regél u mistrd krajni pole

VP B 15.11.2019| wykazano bez operace
VP9 24 .08.2020] wykazano bez operace
VP 10 28.08.2020] wykazano bez operace
VP11 03.09.2020| wvykazano bez operace
VP 12 08.10.2020| wykazano bez operace
VP13 13.11.2020| wykazano bez operace
VP 14 08.07.2020| wvykazadno bez operace
VP 15 24.04.2020| wykazdno bez operace
VP 16 14.07.2020] wykazano bez operace
VP 17 16.10.2020| wykazano bez operace
VP 18 26.10.2020|] wykazano bez operace
VP 19 27.11.2020 neni

VP 20 27.11.2020] wykazano bez operace
VP 21 30.11.2020 vykazano fastedné

Regdl vpravo v priichodu posledni pole

VP 22 18.10.2019| wykazano bez operace
VP 23 24.10.2019| wykazano bez operace
VP 24 10.10.2019| wykazano bez operace
VP 25 20.02.2020 neni

VP 26 28.08.2019| wykazdno bez operace
VP 27 15.06.2015| wykazano bez operace
VP 28 06.06.2019| wvykazano bez operace
VP 29 24.10.2019| wykazano bez operace
VP 30 28.08.2019| wykazano bez operace
VP 31 15.08.2019| wykdazano bez operace
VP 32 26.10.2018

VP 33 28.08.2019| wykazano bez operace
VP 34 27.06.2019 vykazano fastedné
VP 35 15.06.2015| wykazano bez operace
VP 36 15.07.2017 neni

VP 37 09.01.2019 vykdzdno Easteéné
VP 38 11.12.2018 neni

VP 39 18.09.2015| wykazdno bez operace
VP 40 07.10.2016| wvykazano bez operace
VP 41 29.05.2017] wykazano bez operace
VP 42 26.06.2017| wykazano bez operace




Rok 2021 Rok 2022
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PRILOHA PV

Analyza soucastného stavu

Stav skladovanych vrabkl

Analjza toku materidlu vybraného vjrobku

Méfeni manipulant(

Navrh a implementace technické éasti RFID karet

Pfiprava RFID karet

Zasitovéni néstrojarny

Viytvofeni naéftacich uzll

Testovaci obrazovky na skupinu Trimill pro zobrazeni
vykresy

Zobrazovani wkresu pro ostatni skupiny

Software (externi pracovnik)

Stav vjrabniho pracesu pres RFID

Pfifazeni natitacho uzlu

Parovani RFID karty pfi uvolnéni vyrabniho pfikazu

Zobrazeni vykresové dokumentace

{Uprava a natteni vjrobniha prikazu pres RFID kartu

Optimalizace proces

Vytisténi informacniho systému

Pfesun nepotiehného materialy

Optimalizace procesu navaZeni nafadi

Testovani a predani do uzivani
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PRILOHA P VII: NOVY TOK MATERIALU Z KOVARNY
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