Univerzita Pardubice

Dopravni fakulta Jana Pernera

Navrh zavedeni modernich informacné komunikacénich technologii do procesu

vyroby ve firmé Iveco Czech Republic, a. s.

Lucie Trnkova

Bakalatska prace

2014



Univerzita Pardubice
Dopravni fakulta Jana Pernera
Alkademicky rok: 2013/2014

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pijmeni: Lucie Trnkova

Osobni &slo: D10455

Studijnf program:  B3709 Dopravni technologie a spoje

Studijn{ obor: Management, marketing a logistika ve spojich

Nézev tématu: Névrh zavedeni modernich informaéns komunikadnich
technologii do procesu vyroby ve firmé& Iveco Czech
Republic, a. s.

Zaddvajict katedra: Katedra dopravniho managementu, marketingu a logistiky

Zdsady pro vypracovani:

Uvod

1. Charakteristika firmy Iveco Czech Republic, a. s.

2. Analyza stavajiciho stavu informadcnich tokt v procesu vyroby ve firmé Iveco Czech
Republic, a. s.

3. Névrh na zaveden{ modernich informaéné-komunikasnich technologif do procesu vyroby
ve firmé Iveco Czech Republic, a. s.

4. Vyhodnoceni navrhovaného Fegeni

Zavér



Rozsah grafickych prac: dle doporuéeni vedouciho
Rozsah pracovn{ zpravy: 40 - 50 stran
Forma zpracovani bakaldiské prace: tist&€na/elektronicks

Seznam odborné literatury:

dle pokynii vedouciho prace

Vedouci bakalaiské prace: Ing. Daniel Salava, Ph.D.
Katedra  dopravniho managementu, marketingu
a logistiky

Datum zadéni bakaldiské prace: 29. listopadu 2013
Termin odevzdén{ bakaldiské prace: 30. kvétna 2014

)bl "
[/U/% Lig. / .
prof. Ing. Bohumil Culek, CSc. doc. Ing<Libor Svadlenka, Ph.D.

dékan vedouci katedry

V Pardubicich dne 29. listopadu 2013



Prohlasuji:

Tuto praci jsem vypracovala samostatné. Veskeré literarni prameny a informace, které
jsem v praci vyuzila, jsou uvedeny v seznamu pouzité literatury.

Byla jsem seznamena s tim, Ze se na moji praci vztahuji prava a povinnosti
vyplyvajici ze zdkona €. 121/2000 Sb., autorsky zdkon, zejména se skutecnosti, Ze Univerzita
Pardubice ma pravo na uzavieni licen¢ni smlouvy o uziti této prace jako Skolniho dila podle §
60 odst. 1 autorského zakona, a s tim, Ze pokud dojde k uziti této prace mnou nebo bude
poskytnuta licence o uziti jinému subjektu, je Univerzita Pardubice opravnéna ode mne
pozadovat ptiméfeny piispévek na thradu nékladi, které na vytvoreni dila vynalozila, a to

podle okolnosti az do jejich skute¢né vyse.

Souhlasim s prezen¢nim zpftistupnénim své prace v Univerzitni knihovné.

V Pardubicich dne 29.5.2014 Lucie Trnkova



Na tomto misté, bych rada podékovala panu Ing. Danielu Salavovi, Ph.D. za rady, které mi
pomohly pii psani mé bakalaiské prace a také, kolektivu stf. 224 ve firmé Iveco Czech

Republic, a. s. za cenné rady, které mi poskytli.



ANOTACE

Bakalatska prace se zabyva zakladni problematikou informacnich technologii pouzivanych
na stf. 224 ve firmé Iveco Czech Republic, a. S. Prvni ¢ast obsahuje seznameni se stavajicim
stavem informacnich technologii. Druha ¢ast navrhuje jiz samotnd feSeni. V posledni ¢asti je

vyhodnoceni a vycisleni nékladii a uspor.
KLiCOVA SLOVA

SAP, ohranovaci lis, laser, ztraty
TITLE

Proposal introducing modern information and communications technologies in the production

process in the company Iveco Czech Republic, a. s.
ANNOTATION

The bachelor degree essay considers basic problems of information technologies being used
at the cost centre 224 in the company Iveco Czech Republic, a. s. The first part consists of an
orientation and socialization with current information technologies. The second part includes
already concrete suggestions. In the last part there is a conclusion and a calculation of costs

and savings.
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UvoD

Tato bakalafskd prace, ktera si dava za ukol zavedeni novych informacnich
technologii do procesu vyroby v bézném pracovnim postupu. | kdyz dnes zijeme v dobé
vyspélé pocitacové techniky, piesto se stdle muzeme setkdvat na jednotlivych usecich
pracovist’ s ¢innostmi, které jsou vykondvany klasickym a zastaralym zptisobem, a kde by
modernizace a automatizace pracovniho postupu mohla mit velice efektivni dopad napft.
v podob¢ uspory ¢asu, lidskych zdroji nebo ekologi¢téjSimu pristupu k nasi planeté. Jde tedy
o feSeni Casto ptehliZenych stavajicich ukont (v této bakalaiské praci v konkrétni firmé a na
konkrétnim pracovisti) a jejich navrhovanou optimalizaci.

Cely rozbor je zaclenén do Ctyf kapitol, kde v prvni se muzete v kostce seznamit
S vySe zminovanou firmou, jeji charakteristikou a souhrnem stavajiciho stavu, v kapitole
druhé se prace zabyva rozdélenim stavu dle danych problémt, pro které je v ptredposledni
¢asti navrhovano konkrétni feSeni. Zavérem pak nésleduje souhrn jednotlivych feSeni.

V podniku, kterého se tato balakarska prace dotyka, je dokoncena integrace
spole¢nosti Fiat Industrial a CNH Global do spole¢nosti CNH Industrial.

Cilem prace je navrzeni novych informa¢né komunikacnich technologii do procesu

vyroby na konkrétnim pracovisti a v konkrétni firmé.



1 CHARAKTERISTIKA FIRMY IVECO CZECH REPUBLIC, A. S.

Tato kapitola se bude zabyvat historii firmy Iveco Czech Republic, a. s. , stru¢nou
charakteristikou sti. 224. Dale popsdnim programu SAP, ktery je ve firm& pouzivan, a také
systémem fizeni WCM.

1.1 Historie firmy
Historie firmy se datuje od roku 1896, kdy pan Josef Sodomka zalozil ve Vysokém

Myté Prvni vychodoceskou vyrobu kocarti Josefa Sodomky - tedy tovarnu na vyrobu kocara.
Ta byla v roce 1948 znarodnéna a zaClenéna do narodniho podniku - Karosa. Ten byl ve své
dobé jedinym vyrobcem autobusti v tehdej§im Ceskoslovensku, a ostatni vyrobci, jako napf.
Skoda nebo Praga mu nesméli konkurovat. Koncem 50. let se zadaly v Karose vyrabét prvni
z velmi znamych a popularnich modelt méstskych autobust (napt. 706 RTO - konkrétné
u tohoto modelu se jednalo o vyrobu karoserie), které byly €asto cenény na mezinarodnich
vystavach, napf. v roce 1958 v EXPO v Bruselu. Po méstskych autobusech nasledovaly pak
jeho modifikace pro meziméstskou dopravu a dokonce i kloubovéa verze, kterd vSak zustala
jen u prototypu. Ertak vystiidala v roce 1966 SM 11 (u které se uvazovalo i o modifikaci na
trolejbus) a v roce 1981 B 731. Od roku 1972 firma pouziva dnes$ni tovarnu, ktera je
Vv pribéhu let plné modernizovana. V roce 1989, tedy po padu totality, se spolecensko-
ekonomickym zménam musela ptizplsobit 1 v t€ dob€ uz koncepéné zaostald Karosa. Tehdy
se totiz jeji produkce, ktera dosahovala 3 400 vozl ro¢né, snizila na pouhou tisicovku. Presto
se ji v8ak podaftilo zpét ziskat své jméno, hlavné diky zahrani¢énimu investorovi, kterym nebyl
nikdo jiny nez francouzsky Renault. S jeho pfichodem zacala i modernizace vyrobniho
podniku a jednotlivé vozy, které firma vyrdbéla, byly zcela piekonstruovany
a zmodernizovany dle pozadavki doby. Od roku 1999 se podnik stava soucasti
celoevropského holdingu Irisbus, ktery zalozil Renault spolu s italskou firmou Iveco, a ktera
nakonec prebird cely Irisbus (2003). Od 1. ledna 2007 je firma Karosa pfejmenovana na
Iveco Czech Republic, a. s.

V soucasné dob¢€ je vyroba autobust uz zcela ptizplisobena pozadavkim zakaznika,
a krom¢ tradicné nabizenych modeli je firma schopna vyrobit vozy i1 v netradi¢nich délkach
a upravach, jakymi jsou napt. hotelbus, vézenské ¢i postovni vozy apod.

Lonisky rok se stal jubilejnim 85. rokem vyroby autobusii ve Vysokém Myté
a v soucasné dob¢ je Iveco Czech Republic, a. s. nejvétsim vyrobnim zdvodem znacky Iveco
Bus. Jen za minuly rok zde bylo vyrobeno rekordnich 3 165 autobusii, tedy nejvice

vV novodobé historii firmy.
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Rekordni ¢isla v trzbach, zisku, vyrobé a prodeji jsou navic spojena i se ziskanim fady
ocenéni, které dokladaji vyznamné postaveni spolecnosti v oblasti exportu, zaméstnanosti
a kvality vyroby. V prosinci 2013 ziskala spole¢nost 3. misto v ocenéni Exportér roku za rist
exportu mezi léty 1993 a 2012, dlouhodobé¢ patii i mezi prvni polovinu 100 nejvyznamnéjsich
firem v Ceské republice a vyrobni zavod ve Vysokém Myté ziskal v lofiském roce bronzovou
medaili World Class Manufacturing (WCM) za nastaveni systému fizeni vyroby v souladu

s nejlepSimi svétovymi standardy.[1]

Obrazek ¢. 1: Iveco Czech Republic, a. s.

Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. s.

1.2 Popis strediska 224 - zakladni udaje
Stredisko 224 je prvovyrobou celého procesu vyroby autobusii. V jeho centru je

rozmisténo pét vykonnych lasert a deset ohranovacich listi, na kterych se zpracovava veskery
materidl a vyrab¢ji se dily, které nasledné putuji k ipravam a montazim do dalSich stredisek
podniku, kterymi jsou napf. svafovna, lakovna, kataforéza, montazni linka apod.

Zaméstnanci zde zpracovavaji plechy riznych kvalit (FeZn, Fe, Al, Nerez), a to od

tloustky 0,5 mm az do 6 mm. Dily ze silnéjSich materiala se pak dokupuji.
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Obrazek ¢. 2: Ohranovaci lis

Zdroj: autor

Obrazek ¢. 3: Laser

Zdroj: autor
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1.3 SAP
Ve firm¢ Iveco Czech Republic, a. s. je program SAP pouzivan pfi vSech ¢innostech,

od zadani zakazky az po jeji ukonceni. Firma pouziva SAP/R3 s jeho modifikacemi, které
jsou pripraveny pfimo na zakéazku.
Zakladni programy SAP tvofi:

¢ Financ¢nictvi a majetek

e Investi¢ni management

e Controlling

e Rizeni projektl

e Odbyt a distribuce

e Materidlové hospodarstvi

e Planovani a fizeni vyroby

o Udrzba

e Personalistika a mzdy

1.3.1 Financnictvi a majetek
Do tohoto programu zapada vSe, co néjak souvisi s externim ucetnictvim podniku. Jde

0 zpracovani vSech ucetnich operaci v hlavni knize, saldokonto dodavatelli a odbérateld,
spravu zakladnich prostedki firmy apod.

Finan¢nictvi a majetek se zaroven zabyva i1 spravou finan¢nich prostfedkl a majetku.
To znamena, Ze umoZiluje sledovat finan¢ni toky firmy, managament finan¢nich prostfedk,
elektronicky banking a vSe, co souvisi s finanénim managementem.

Systém SAP zaroven hned nabizi vybér feSeni uloh, a to podle charakteru firmy
a jejich pozadavkl ve finan¢ni oblasti, od téch jednoduchych az po ty slozité. Jsou nabizeny
jako zékladni balik SAP/R3, ktery umi poskytnout firmadm napf. finan¢ni planovani
arozpocCet, fizeni finan¢nich tokt, elektronicky styk s bankou, automatickou koncentraci
hotovosti na vybranych bankovnich tuctech, praci se Seky a také se seznamy ptedlozenych
ek apod.

SAP umi v oblasti spravy finan¢nich prostfedkl pracovat i S cennymi papiry, neni pro
n¢ho problém zvladnout uvéry a pljcky, pracovni obchody, devizové hospodaistvi a dalsi
produkty.

SAP tedy nabizi vSe, co firma potiebuje a lze vytvofit na miru kazdému podniku.

13



1.3.2 Investi¢ni management
Investi¢ni ucetnictvi se zabyva pfedevSim evidenci investicniho majetku a odpisy

hodnot majetku. I tady SAP nabizi komplexni zpracovani pozadovanych tloh.

1.3.3 Controlling
Controlling slouzi k aktudlnimu sledovani a fizeni nakladd, zdroji, vynost, termint

a odchylek. Je to vlastn¢ hlavni néstroj planovani a fizeni v oblastech controllingu rezijnich
nakladii, vyrobniho controllingu, controllingu vynosu a hospodarskych vysledki a umoziuje
analyzu profitabillity.

Systém R/3 umi zpracovat aktudlni a kontinudlni fizeni ndkladd, vynosi, zdroju

a termind, je hlavnim néstrojem pro zpracovani strategického planovani.

1.3.4 Rizeni projekti
Tato Cast je idedlni pro celkové planovani, fizeni a sledovani projekti z hlediska

jednotlivych operaci (investi¢ni akce, rozsahla vyrobni zakazka apod.), zdroji a také naklada.
Umoziuje predev§im dany projekt spravovat a sledovat z riznych pohledt, napt. z hlediska
koordinace, struktury projektu, nakladnosti projektu, sleduje terminy, lidské zdroje a zvladne
I projektovou analyzu.

Rizeni projektii umoziuje ¥idit prakticky jakékoliv projekty na zakladé vazby dané
zakdzky, napt. vyvojové projekty, investicni projekty, softwarové projekty nebo projekty
generalnich oprav, drzby a dalsi.

Dopliikkem toho bloku je projektovy informacni systém pro analyzy a rozpoctovani.

1.3.5 Odbyt a distribuce
Prodat hotovy vyrobek je cilem celého podnikatelského snazeni. Odbyt a distribuce je

proto pro piehlednost propojen s nejriznéj$imi procesy v jinych oblastech firmy. Jsou zde
dilezité aplikace, které pfimo souvisi s pfipravou a se zpracovanim objednavek a zaroven
vytvaieji vazbu na ptedchazejici a nasledujici funkce SAP.

V Odbytu a distribuci najdeme zakladni funkce pro prodej, expedici, fakturaci,

podporu prodeje, kalkulaci prodejni ceny a odbytovy informacni systém.

1.3.6 Materialové hospodarstvi
Materidlové hospodarstvi pokryva vSechny c¢innosti hospodaistvi, od nékupu

materialu, pies jeho skladové zasoby, az po evidenci zasob a spravu skladovych mist.
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Pomoci automatické aktualizace dat umi vytvofit dispozice nad spotifebou fizenymi
metodami, nad planem, nad pozadavky pro nékup ¢i tfeba na vlastni vyrobu. Ty nésledné umi
spustit navazujici funkce pro nadkup, objednavku nebo tieba pro odvolani zakazek.

Pokud systém material pfijme, pouzije odkaz na objednavku (zafazeni a pfipsani
dodavky) a zvladne automatickou kontrolu tplnosti nebo piekroceni dodavky.

Evidence zasob je bezprostiedné spojena s materidlovym ucetnictvim pomoci
automatické aktualizace ucetnich hodnot materialu. Evidence zasob také automaticky piebira
spravu skladovych zasob az po spotfebu materilu.

Systtm umi nabidnout rGzné varianty pro vytvofeni zaskladiovacich
a vyskladnovacich rytmt, zvladne i specifické vedeni rtiznych druhi skladi.

Zakladni funkce Materidlového hospodaistvi fesi predevSim nakup (centralni
objednavky, kontrakty, plany dodavek, vice pozadavkl na objednavku apod.), spravu skladu
(tfizeny sklad - napft. regalovy zakladac), evidenci zasob (vSechny pohyby na skladé¢ - pfijem,
vydej, preskladnéni, ptetétovani apod.) a likvidaci faktur.

Soucasti Materidlového hospodaistvi je i1 fizeni jakosti, vykonavani technickych

kontrol, evidenci kontrolnich nalezd apod.

1.3.7 Planovani a rizeni vyroby
Zakladni funkci Planovani a fizeni vyroby je udrzba zékladnich tdaji - planovani

vyroby, fizeni vyroby, fizeni projektl, planovani potieb a kapacit.

Program neni zavisly na odvétvi, tzn. , Ze vSechny operace je mozné pifizpusobit
specifickym provoznim pozadavkll firem, coz je dualezit¢é pro rizné vyrobni metody,
od kusové vyroby az po vyrobu sériovou.

Systém zarucuje planovani a fizeni toku materidlu, zkracuje planovaci cykly,
poskytuje aktudlni informace a zvySuje produktivitu pracovnich procest.

Vsechny aktivity firmy se postupné zaclenuji do stupiiovité planovaci koncepce.
Systém R/3 také obsahuje napojeni na CAD systémy.

R/3 celkové tesi vyrobni procesy pro rizné typy vyrobnich odvétvi. Ve standartnim
rozsahu jsou zpracovany procesy v R/3 pro diskrétni vyrobu (kusova vyroba, strojirenstvi,
montazni druh vyroby apod.), procesni vyrobu (chemie, potraviny apod.), sériovou vyrobu
(lisovny, hromadné vyroby) a vyrobu dle metodiky (KANBAN). VSechna tato feSeni jsou
plné integrovana do celkového logistického tetézce, kazdé teSeni klade velky diraz na

specifika dané oblasti a vSechny procesy se daji rizné¢ modifikovat.

15



1.3.8 Udrzba
Udrzba ftes$i vSechny Ccinnosti spojené s planovanim a realizaci udrzbaiskych

a opravarenskych zatizeni. VSechny zakazky se archivuji pro vyhodnoceni a statistické ucely.

Zakladnimi funkcemi pro Udrzbu jsou technické objekty udrzby, preventivni GdrZba,
sprava zakazek udrzby a Quality management.

Systém SAP poskytuje v Quality management nastroje, které umi podrobné fesit
kvalitu pro primérmou evidenci kvalitativniho parametru vyrobku, vyrobnich prostiedkl
a materialu. Méa k dispozici nastroje na kontrolu kvality pfi vstupu, pribéznou kontrolu
v mist¢ odhlasovani vyroby a na vystupu. Vhodnou kombinaci vSech téchto kontrol je mozné
zajistit v€as detekcei vystupu rizik nebo prekroceni pozadovanych parametrt. Cela realizace je

velice uzce spojena s procesem ndkupu, skladovani a vlastni vyroby.

1.3.9 Personalistika a mzdy
V dnesni dobé€ je stale vice kladen diiraz na persondlni otazky podniku, které maji

velky vyznam pro jeho fizeni. Proto jsou také vyrazné rozsifeny pozadavky kladené na Cést
SAP Personalistiky a mzdy.

Velmi diilezitou roli tu hraje hlavné staly rast ceny pracovnich sil, rostouci pozadavky
a potfeby zameéstnavatele, ¢asto se ménici legislativa a s ni 1 souvisejici metodické postupy,
ochrana dat pfed neopravnénymi piistupy 0sob a rostouci mnozstvi zpracovavanych udaju.

Personalistika je v systému R/3 rozdélena na dva samostatné funkéni bloky, a to na
tzv. Modul spravy persondlnich udaji pracovniki (zaklad pro vypocet mezd a jinych
osobnich nédkladu, jejich automaticky pfevod do finan¢niho a vnitropodnikového ucetnictvi,
obhospodafovani procesu informaci pro spravu pracovnich mist a kvalifikacni pfipravu
pracovnikil, zabezpeceni osobnich dat zaméstnanct ptfed pfistupem jinych neopravnénych
0sob), a na tzv. Modul mezd (zahrnuje vSechny varianty pracovnich pomérd, tj. ¢aste¢ny,
vicendsobny i externi, dale zptisob vyhodnoceni pracovniho ¢asu, srazky, socialni davky,

zpracovani pojisténi, evidence mzdovych naklada apod.).[2]

1.4 WCM - World Class Manufacturing
Ve firmé¢ Iveco Czech Republic, a. s. je pouzivan systém tizeni WCM. Tento systém

fizeni pouzivaji vSechny pobocky skupiny Iveco. V minulém roce jsme dosahli na bronzovou
medaily.

WCM — World Class Manufacturing aneb svétova tfida prace. Hlavnim principem je
snaha nachézet a odstraiiovat ztraty, které¢ vznikaji pti vyrobé&. WCM je integrovany systém,
ktery zlepSuje procesy firmy, kvalitu vyrobku a sniZzuje ndklady. Je zde velmi dulezité
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zapojeni vSech pracovniki firmy. WCM bude funk¢ni a uspéSny pokud se propoji vSechny
¢innosti v ramci celé firmy. Za optimalizaci a zavadéni WCM jsou pro jednotlivé pilie
odpovédni jejich vedouci. Aby bylo mozné sledovat postup zavadéni v dané firm¢ provadi se
kazdého pul roku audit WCM externimi auditory. Vystupem téchto auditi je bodové
ohodnoceni kazdého pilife. Dle dosazenych bodl lze ziskat pomysiné medaile. Nejvyssim
ocenénim je zlatd medaile.
Pilite:

e Bezpecnost

e Logistika a zdkaznicky servis

e Rozpad nakladi a ztrat

e C(Cilené zlepSovani

e Kontrola jakosti

e Autonomni udrzba

e Profesionalni udrzba

e Vcasné zjiSténi a vybaveni vyrobku

e Rozvoj lidi

e Zivotni prostiedi
Bezpecnost

Bezpecnost je vzdy na prvnim misté a proto je i prvnim pilifem WCM. Ukolem

tohoto pilite je zajistit vSem zaméstnancim bezpené a zdravi neohrozujici pracovni
prostiedi. Hlavnimi aktivitami pilife jsou:

e Identifikace a fizeni rizik na pracovisti

e Technicke zlepSovani strojniho zafizeni a pracovniho prostredi

e Provadéni pravidelnych bezpe¢nostnich auditi

o Skoleni a vzd&lavani pracovnikii
Logistika a zakaznicky servis

Cilem tohoto pilife je zvySeni efektivity logistickych procestli, pomoci jiz provéfenych

postupil napf. rovnoméernéjsi planovani vyroby, pfesnéjsi reakce na zdkaznické pozadavky

apod. Proces vyroby je poté vice transparentni.
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Rizeni nakladi

Je to systematickd metoda pouzivand pro redukovani ztrat, kde je nutna uzka
spoluprace finan¢niho oddé€leni s vyrobou. Nejdiive se urci ztraty v jednotlivych oblastech
a poté se hledaji cesty a vytvaieji projekty k jejich snizeni.
Cilené zlepSovani

Ukolem pilife je dosdhnout maximalniho zisku vi¢i nakladim. Toto zlepSovani se
déje pomoci tzv. kaizentl.
Kontrola jakosti

Jeho naplni je monitorovat zékladni ukazatele jakosti a nakladii na nekvalitu, které
se nasledné zpracovavaji. Nasledné vznika plan jakosti podle dilezitosti jednotlivych defekti.
Samostatna udrzba

Naplni pilite jsou bezpecna a usporddand pracovist¢ na nichz se vyrabi plynule
a efektivné. Odstrafiovani plytvani a zbyte¢né namahy, dodrzovani technologickych postupti.
Profesionalni udrzba

Cilem pilife je disledné analyzovat poruchy a zmapovat nejcastéjsi vyskyt téchto
poruch. Systematicky hledat cestu k jejich pfedchazeni ¢i Gplnému vymizeni.
Véasné zjisténi a vybaveni vyrobku

Néplni je zajistit rychly start nového vyrobku pifi vylepSené sestavé pracovist
a procest.
Rozvoj lidi

Zde je naplni pilife vytvofeni systému vzdélavani podle pozadavkii na znalosti
a dovednosti. Pruzné reagovani na situace, kdy dochazi ke snizeni vykonnosti pracovnikd.
Zivotni prostiedi

Zde se pilit zabyva Setrnym chovanim k Zivotnimu prostfedi, kontinudlni sniZovani

emisi do ovzdusi, snizovani spotieby elektrické energie, vody, zemniho plynu.[4]
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2 ANALYZA STAVAJiCIHO STAVU INFORMACNICH TOKU V PROCESU
VYROBY VE FIRME IVECO CZECH REPUBLIC, A. S.

V této kapitole se bude pojedndvat o souCasném pracovnim postupu, vykresové
dokumentaci, pritvodkach materialu, pracovnich listech, odepisovani materialu a o zakladnich

udajich SAPu, ve firmé¢ Iveco Czech Republic, a. s.

2.1 Pracovni postup
Firma potvrdi objednavku daného autobusu a v tom okamziku vstupuje viz do

vyroby.

Zacatkem vSeho je Odbor konstrukce (specifikace vozu), Odbor technologie
(specifikace dilt na objednany viiz), Odbor planovani (zaplanovani vyroby detaild a dilt na
objednany viz).

Kazdy druh autobusu ma svou vlastni popisku zakazky - standartni vyroba zalina
20**** Citelis 21****, Evadys 22**** atd.

Prvni dvojcisli oznacuje druh vozu, nasledujici dvojcisli pak mésic a posledni udava
tyden v mésici, kdy ma byt zakézka vyrobena a predana. Uved’'me si nazorny ptiklad: 202211
- 20 znamena, ze se jedna o viz typu Crossway, 22 je mésic duben a 11 je datum daného
meésice, v planovacim jazyce to tedy znamena, Ze je tieba dily vyrobit v prvnim tydnu mésice
dubna.

Je-li zakéazka takto zpracovana, je tieba vytisknout privodky k jednotlivym dilim,
zkompletovat je, coz obnasi jednotlivé ¢asti pravodky posesivat seSivackou. Privodky se
tisknou v tydennich cyklech, pro kazdy laser a detail zvlast, je-li toto hotovo, ureny
pracovnik je pfenese z technické kancelafe k rukam logistické pracovnici, které¢ ma za kol
tyto jednotlivé privodky popsat (urceni kam bude detail po celém procesu vyrobu zaskladnén
¢i poslan k dalsimu zpracovani).

Pro pfedstavu - tydné se jednéd cca o 3 000 pravodek, nékdy i mnohem vice, zalezi
0 jaky typ autobusu se ve vyrob¢ jedna.

Pokud je pruvodka popsana, putuje k rukdm programatort, tam se dale d€li podle
druhu atloustky pouzivaného a zpracovavaného materialu (kritérium pro zpracovani
jednotlivych materidlt na laserech) a dle nich pak naprogramuji zpracovani dila do
jednotlivych programi, které zpétné (vCetné vySe uvedenych privodek) vraceji k rukdm

logistické pracovnici. NezZ se tak ale stane, musi programator nahlésit planovanou spotiebu
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materidlu skladnikovi, ktery pak podle naprogramovaného a zpracované¢ho materidlu ma za
ukol dany materidl v dostatecném mnozstvi zajistit.

Cestou k logistické pracovnici pak jest¢ musi kazdy program ruéné zapsat do
planovaciho sesitu pro jednotlivé lasery (je tfeba uvést Cislo laseru, na kterém bude program
nasledné zpracovan, Cislo programu, druh pouzitého materialu, pocet zpracovanych tabuli,
datum a podpis programatora), ktery slouzi jako evidencni podklad pro vydej materialu ze
skladu a jeho rozvoz na jednotlivé lasery. Ten zajiStuje obsluha vysokozdvizného voziku
pfimo v provozu, ¢ast skladu je totiz umisténa pifimo mezi jednotlivymi lasery a je denné
doplnovana skladnikem o vySe uvedeny a programatorem nahlaSeny material, ktery je
nasledn¢ zpracovavan.

Logisticka pracovnice znovu projde zpracované programy s piidanymi privodkami
a tentokrat k nim pfiradi ptislusnou vykresovou dokumentaci, podle které je pak na laseru
vyfezany dil dal§imi pracovniky na ohrafiovacich lisech zpracovavan. Takto zkompletované
programy logisticka pracovnice ulozi do pfedem uréenych mist v kancelafi a mize zacit
samotny proces vyroby.

Programy se zpracovavaji dle datumia zadani, plynuly chod vyroby maji na starosti
dva mistfi vyroby, ktefi se stfidaji v pravidelnych sménach.

Stiedisko 224 je stiediskem s nepfetrzitou pracovni dobou, tzn. , Ze pracovnici lasert
a ohranovacich listi pracuji nepfetrzité a mnohdy 1 béhem podnikové dovolené ¢i statnich
svatkti. Dalsi zaméstnanci, napf. obsluha vysokozdvizného voziku (zasobovani lasert
pro neptetrzity provoz) maji dvousménny provoz, ale i presto musi zajistit plynuly chod
nepfetrzitého provozu. VSe je otazkou planovani a domluvy, kterd zde musi velmi dobie
fungovat.

Obsluha laseru vyzvedne program a zajisti zavezeni laseru pfisluSnym materialem.
Ten pak zpracuje, vybavi pfilozenymi privodkami a dily pfedd k dalSim Upravam
pracovnikim k ohranovacim lisim. Kazdy zpracovany materidl se ukladd do specialné
navrzenych a pfipravenych voziki €1 palet.

Co se tyka ohranovacich lisii, zde po pfijmuti materidlu k dalSimu zpracovani, musi
pracovnik nejprve naprogramovat jeho zpracovani. Cést programil je ulozena v paméti strojil,
stava se vSak, Ze stroj ma omezenou pamét, pak je tfeba program doplnit ze zalozniho USB
disku, ktery ma kazdy pracovnik k dispozici. Pokud pracovnik program sam vytvari, slouzi

mu Kk tomu pfiloZzena vySe zminéna vykresova dokumentace, pokud je program jiz v paméti
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stroje, ma za ukol porovnat tento program s vykresovou dokumentaci a oboji se musi
shodovat.

Pfi tomto pracovnim postupu je tieba dbat velké presnosti, detaily se musi v ohybech
pfesné shodovat. Po ohnuti prvniho kusu (je-li vétsi zakazka) je tieba detail preméfit,
popft. upravit program a pak teprve v praci pokracovat.

Neni bez zajimavosti, ze pracovnici mivaji na zpracovani jednoho detailu rGzné
specifické postupy, mize se tedy stat, Ze na stejny detail existuje vice riznych programd.
Pokud pracovnik detail nezkontroluje a stane se, ze vyrobi neshodny dil, ¢i vice dild, celd
akce zacina od zacatku, ¢imz dochéazi nejen ke ztraté materialu, ale i ¢asu.

Jedna-li se se o zpracovéani novych detaild, miize se stat, ze vykresova dokumentace
nemusi byt kompletni. Tehdy musi byt pracovnik schopen si sam dopocitat napt. koty ohybu.
Neni-li to mozné, mistr celou zalezitost fesi s pridélenym technologem. Po vyfeseni problému
se tento program uloZzi do paméti stroje ¢i na USB disk a pro dal$i zpracovani stejného detailu
je problém vyfeSen. Zarovei s timto je tieba opravit 1 technickou a vykresovou dokumentaci.

Ve stiedisku 224 se mimo jiné vyrabéji i detaily pro vyvojovou a zakazkovou dilnu.
Jedna se o detaily velmi specifické, vétSinou se pouzivaji pro finalni Upravy autobust na
zéadosti zdkaznika.

Pro ohybani detaili se pouzivaji vrchni a spodni dily nafadi. Vrchni nafadi se vyuZziva
a nasazuje podle tvaru ohybaného detailu, jednd se vétSinou o dily rovné (na specifické
detaily pak vyhnuté), zatimco spodni natfadi se nasazuje podle tloustky materidlu a podle
uhlu ohybu (30 stupiit = hluboké naradi, 84 stupiii = mélké naradi) .Jaky typ naradi pouZit
zvoli pracovnik bud’ podle svého uvéazeni, ¢i to najde uvedené v pracovnim postupu
(program). Bohuzel se stava, ze ne vSechny programy nahrané v programech jsou vzdy
spravné, a i tady pak mohou vznikat ztraty vlivem neshodné vyrobenych dili.

I kdyz je velka c¢ast stfediska 224 jiz zmodernizovéana, déje se tak postupné, a tak i zde
muizeme najit n¢kolik starSich a jiz ne zcela vykonné fungujicich ohranovacich list, které
nejsou vybaveny pocitaCovou technologii a mohou tedy zpracovavat jen omezené mnozstvi
materidlu, ktery nevyzaduje takovou pfesnost a ma jen jednoduché ohyby.

Pak je ale v takovém mnoZstvi vyroby a v nepfetrzitém provozu kladen daleko vétsi

natlak na nové stroje, rozloZeni a vytiZeni zamé&stnanct i strojii neni ani zdaleka idedlni.
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Obrazek ¢.4: Pracovni postup
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‘ Hotovy vyrobek ‘

| Ohranovaci lis |

‘ Hotovy vyrobek ‘

Zdroj: autor

2.2 VyKkresova dokumentace
Vykresovd dokumentace je na stfedisku 224 uloZena v klasické kartotéce umisténé

piimo ve vyrobni hale, tedy mimo kancelat pracovnice, kterd ma v popisu prace s ni pracovat.
Je v ni ulozeno cca 10 000 vykresi - pro kazdy vyrabény detail je tieba vést v evidenci
piislusny vykres, ktery, jak jiZ vime, musi byt dolozen ke kazdé priivodce.

Po ukonceni pracovniho procesu se kazdy vykres opét jednotlivé zaradi zpét
do kartotéky.

Vykresy je tfeba neustdle aktualizovat, dopliiovat a obmeénovat, stejné tak jako se
meéni pozadavky na vyrobu autobusii dle ptani zakaznika, coz vSak v takovém mnoZstvi
a VvV plném provozu leckdy neni stoprocentné mozné.

Vsechny vykresy existuji jako zéloha 1 v digitdlni podobé, k t¢ vSak pracovnik
ohranovaciho lisu nema pftistup, takze v piipad¢ neexistujiciho ¢i Spatného tisténého vykresu,
musi tento jednotlivy pracovnik dojit za logistickou pracovnici, ktera mé k programtiim Da -
vyrobek a TAS pfistup, ta mu odpovidajici vykres v digitdlni podobé€ najde a poté vytiskne.
Cely proces je velmi zdlouhavy a zaroven neefektivni.

Neni ani vyjimkou, ze se béhem dne zméni néjaky detail, vykres tim padem neni
aktudlni a je tfeba kontaktovat ptidéleného technologa, aby co nejrychleji dokumentaci

obnovil a dodal. Pokud se detail neméni zcela od zakladu, je to pro zkuSeného pracovnika
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otazka nékolika minut. Ne kazdy vykres je zpracovan na poboéce u nas v Ceské republice,
stava se, ze technolog je nucen se spojit se svymi kolegy ve svété a spolecné pak dany tkol
vyfesit, coz mize byt i otdzka n€kolika dnti.

Prace s vykresy je nejvice narocna ke konci tydne, kdy je potieba naplanovat vyrobu
na cely vikend, coz je pro ptedstavu cca 72 hodin prace na kazdy jednotlivy laser.

Logisticka pracovnice tedy misto aby se vénovala vSem potiebnym pracem vétSinou
nedéld nic jiného, nez vyhledava, zarazuje, zpracovava a tiskne vykresovou dokumentaci.
V tydnu je na tuto praci prifazena do kanceldie pomocna sila, coz vSak na konci tydne neni
pravidlem.

Pro ptedstavu - na viiz Citelis je na jedné fezané tabuli okolo 75 detaili (i vice), coz
V praxi znamena, ze program, ktery se na laseru feze pfiblizné 3 hodiny, obsahuje 90 a vice
detaild a zhruba stejny pocet vykresi.

Pro ulehc¢eni prace s vykresovou dokumentaci si Ize jiz v kancelafi jednotlivé vykresy
sefadit podle ¢isel. Ty obsahuji Ctyfi druhy Cislovéani, zacinaji na 5010 a 5006 (staré vykresy
na série 900) a prechazeji do 504 a 5801 (nové vykresy, které se stale aktualizuji a rozrustaji).
Pokud je vykresova dokumentace jakkoliv poskozena, je nutné ji neprodlen¢ vymeénit.
Pribézné kazdé dva roky se vykresova dokumentace tiidi (pouzitelnost vykresu, vyroba
detailu, nahradni dily apod. ) a vyfazené kusy se z kartotéky skartuji, dale vSak existuji
v digitalni podobé&. Po prebrani je tfeba celou kartotéku pierovnat a vytvofit tak misto pro

novou dokumentaci.
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Obrazek €. 5: Technicky vykres
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Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. s.
23 Pravodky materialu

Kazdy detail ma svoji privodku, kterd s nim putuje od jeho naprogramovani az po
jeho zpracovani. Vrchni c¢ast privodky se skladd ze dvojiho vyhotoveni (jedno pro
logistickou pracovnici - stf. 224, druhé pro urCeny detail), dalsi ¢asti pravodky jsou uz
VvV jednom vyhotoveni. Privodky tiskne technickéd kancelat dle druhu materialu a laseru, na
kterém se bude detail zpracovavat. VSechny ¢asti privodky je tieba sesit seSivackou, zadna
¢ast se nesmi béhem piesunu na jednotliva pracovisté ztratit.

Ttidi se podle stfedisek, ke kterym budou vyrobené detaily smétovany, napi. S -
sklad, 154 - spodni zavod, 193 - svafovna Citelis apod.

V kazdé privodce se muzeme docist o jaky detail se jedna, kolik kust ma byt
vyrobeno, o jakou zakazku se jednd, kam bude detail po vyrobeni pfemistén, je zde popsana
kazdéa vyrobni operace, pozn. k ohybani (koty) apod. Soucésti privodky je i pracovni listek
(kazda operace zvlast’), datum vyroby, zda se jedna o sadovani, kanban atd.

Pti vyrobé vice jak deseti autobusi denné se Cast vyroby piemisti do kooperace,
nebot’ stiedisko 224 je omezeno normo-hodinami. Kazdy stroj ma na tyden pfesné urceny
pocet normo- hodin. Je-li pocet normo-hodin vys$$i nez tydenni limit, vedouci logistiky UO1
rozhodne o jejich koordinaci, a to bud’ prerozdélenim ¢asti hodin do dalSiho tydne ¢i poslani

do kooperace.
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Déle nam pruvodka oznacuje kanban a dalsi sadovani, které¢ je provadéno na sti. 224,
napt. X200 (sadovani pro stfechy na svarovnu), PO7 (sadovéani pro boky na svarovnu), P10
(detaily pfemist'ujici se na linku).

Pracovni listek si pracovnik, ktery detail zpracuje, odtrhne a podepise, na konci
smeény ho odevzda logistické pracovnici, ktera ho zapise do SAPu.

ProtoZe se pracovni listky z ohranovacich listt odevzdavaji na konci dvanactihodinové
pracovni smény, ¢asto neni prehled o tom, ktery detail je jiz vyroben ve své finalni podobé.
Na laserech jsou pracovni listky odevzdavéany az po zpracovani celého programu, jedno jestli
program zpracuje vice zaméstnancu.

Zde je také dost neptehledna situace o tom, zda jsou jiZ programy zpracovany.
Pro ptfedstavu - jeden program muze byt na jednom laseru ve vyrob¢ i tfi dny, zalezi
na narocnosti fezani, schopnosti zasobit laser materidlem ¢i dalSich vlivl, jako naptiklad
urgentni zakazky - tzn. Ze je potteba urgentné vyrobit néjaky dil, ktery je potfebny ve vyrobé.
To ptinasi problémy pro logistické pracovniky, mistry a tymové experty, kteti v tu chvili nevi
co je opravdu vyrobeno. V tuto chvili se kazdy detail musi hledat zv1ast’ a to je opravdu velmi
casove€ narocné.

Stejné jako u ohranovacich lisi se stava, Ze se mize vyrobit neshodny dil. V tomto
piipad€ je tfeba zpétn¢ oslovit Oddéleni planovani, aby se tento dil mohl vyrobit znovu.
Je tieba vystavit novou zakazku, ktera obsahuje prvni Ctyii Cisla staré zakazky a dvojcisli 19,
podle kterého se pozna, ze jde o znovu zaplanovany detail.

V Oddé¢leni planovani maji pracovni dobu pouze do 15 hod. , pokud se tak stane po
této hodiné je tfeba zakdzku odloZit na druhy den rdno ¢imZ nam vznika dal§i Casova
prodleva.

Nové priuvodky se netisknou jen jako ndhrada za neshodny dil, ale také za dily
ztracené i poSkozené. VSechny tiskne technicka kancelaf a znovu je pfedava na stf. 224, kde
je logistickd pracovnice ru¢né zapiSe do seSitu (zpétna kontrola zda privodky byly opravdu
vytistény a dany do vyroby). Nemuze se tedy stat, Zze by néktera privodka nebyla vytiSténa.

Stava se, ze kdyz konc¢i jedna vyrobni davka, stiedisko, které material zpracovava
si prepocita kusy, a zjisti, ze mu nékteré detaily chybi. Tehdy si je dava opét doplanovat.

Doplanovanych polozek byva mési¢né okolo cca 1000 kust.
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Obrazek ¢. 6: Pruvodka materidlu

Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. s.
2.4 Pracovni listky

Pro kazdou operaci existuje jeden pracovni listek. Listky jsou fazeny podle
pracovniho postupu. Prvni od konce - fezani laserem, druhy - ohybani atd. Kazdy listek je
opatfen ¢arovym kodem, ve kterém je vepsano Cislo zpétného hlaseni, které je specifické pro
uréeny detail. Déale obsahuje ¢islo detailu, ¢islo zakéazky a pocet kusti.

Kazdy pracovnik si odtrhne pracovni listek podle toho, jakou operaci d¢lal, ten na
konci smény odevzda logistické pracovnici, oznaCeny svym osobnim ¢islem nebo
orazitkovany svym razitkem, podle kterého logistickd pracovnice pozna o kterého pracovnika
jde a do SAPu zapise osobni ¢islo toho, kdo praci vykonal.

Jak je jiz v predchozi kapitole uvedeno, pracovni listky se odevzdavaji vzdy na konci
smény. Jindy je to mozné pouze za predpokladu, ze zakazka je stoprocentné¢ vyrobena

(urgentni dily, které je potieba ihned odevzdat k dal§imu zpracovani).
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Obrazek ¢. 7: Pracovni listek

Zdroj: interni materidly firmy Iveco Czech Republic, a. s.

2.5 Odepisovani materialu
Vytezané a ohnuté detaily se ukladaji do specialné vyrobenych palet a vozika, které

se rozd€luji podle toho zda budou odeslany do skladu ¢i jiného stiediska k dalsimu
zpracovani. Casto se stava, ze vyrobené dily se nevejdou do jedné palety & voziku, pak je
tieba je rozdé€lit a popsat tzv. rozdélovacimi listky, na kterych je uvedeno ¢&islo detailu, Cislo
zakazky, pocet kusti a kam dané detaily smétuji.

Dale je mozné, ze v jedné paleté je naskladano vice rtiznych detailti a je dulezité,
aby stejna stfediska byla u sebe (toto pracovnici poznaji podle oznaceni v priavodce
materialu).

Palety oznaCené timto zptisobem odvazi pracovnik k tomu urceny (manipulacni
d¢lnik) na oznacena mista. Jest¢ nez je material odvezen musi logisticka pracovnice odtrhat
vrchni ¢ast privodky (dvoji provedeni) a popsat paletu tak, aby manipulacni pracovnik védél,
kam ma material odvézt.

Pokud materidl sméfuje na stiediska spodniho zavodu, je tieba, aby logisticka
pracovnice odtrzenou privodku smotala do ruli¢ky a zasunula do palety.

Privodky odebere manipulacni pracovnik ve chvili, kdyz naloZzi paletu na korbu auta,
které materidl odvazi do spodniho zdvodu. Privodky pak pteda logistické pracovnici, kterd je

zapiSe do pocitace (doprava).
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Dopravy jsou rozdéleny podle pobocek zavodu - horni a dolni. Program pro né je
vedeny v Excelu. Doprava je vedena v mési¢nich intervalech, a to z toho divodu, aby byla
prehlednéjsi a dalo se dohledat kdy a kam byl materidl poslan. D¢&je se tak pro ptipad, Ze by
uvedeny materidl nebyl v néjakém stredisku k nalezeni.

Evidence dopravy je Casove naro¢na, je tieba zapsat Cislo detailu, zakazky, pocet kusi
a misto spotieby. Denné se eviduje okolo 500 - 600 detaild a mnohdy i vice. To zalezi na tom

kolik a jaké druhy vozi jsou pravé ve vyrobe.

Obrazek ¢. 8: Doprava pro horni zavod

Sihul Domd VioZeni Rozloeni stranky Vzorce Data Revize Zobrazeni
7 ¥ vamout Arial CE MR W (=] ® | Sizeemonttet Text - =) o W | F= T [ Z Awomeuadsmuic A
Vioiit i wopirorat - B I U- - Be A S sioudita zarovnat na stred = S v o 000 %8 2% Puf\%‘éné rurf]ﬁm :ﬁyd #nm Od;grm rSE‘( & vypnic - Sga r?:i
2 F Kopirovat format -z = C T 48| Podm e | v T 2 vymazat + Fitrovat - wybrat -
Schranka Pismo Gisto Styly Buiky Gpravy
B224 - Je 4
A B (03 D E F G H I J K L M N o é
1 Evidence odeslaného materialu A2y
2 Vyskl. misto: Dat. Odesl.:26.11.13 Cas prepravy:
g Pocet vytiski:
g Cislo materialu [MnozZstvi| Zakazka |Misto dodani |Poznamka
6 1 |F5801478333 1 201617 SVAROVNA
7 2 |E5801440378 4 201617 SVAROVNA
8 3 |E5801440382 4 201617 SVAROVNA
9 4 |F5801204155 96 201614 s
10 5 |F5010404626 152 201613 S
11 6 |F504269929 200 201614 S
12 7 |F5801203521 56 201614 S
13 8 |F504198872 94 201614 S
14 9 |E504240967 40 201613 SADOVANI
15 10 |E504261545 13 201614 S
16 11 |E504242223 30 201613 S
17 12 |E5801298183 185 201612 SVAROVNA
18 13 |E5801298185 185 201612 SVAROVNA
19 14 |E504163094 60 201613 S
20 15 |E504255187 3 211612 S
21 16 |F5801267630 7 211611 S
22 17 |F5801267251 10 211611 S
27 1ia |IEENA4130R07 14 2N1R11 QANNMV/ANI i
WAarM[1,2.34,5.6,7./8,9 10,11 .12 13 714 /15,16 /17 /18 /19 720 /21 /22 /23 ‘24 /25| 26 /%2 [0EN! [ _ § ] vl
£l L RN On 1450 (o) 0 &

Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. s.
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Obrazek ¢. 9: Doprava pro spodni zavod

o o
oo
promet e 0 A Tot B g I [ e AY &
Y kopivatrormat | B 4 U [ G- A [E]= e sied | 8- % o | 5 43 ke b= buey=| o ST vymarat - trovet - ot~
ek pism cisto styy susky Gpraw
B27 - 5 i
A B (o} D E B G H J K L M N 3
1 Pravodni list prepravovaného materialu Ay
2 Vyskladiovaci misto: 4 Dat. pfepravy: 26.11.13 Cas pfepravy:6:00
3 Pocet vytisku:
4
g Cislo materialu MnoZstvi |Misto dodani [Poznamka
15 10 |E5801394624 16 5 201617
16 11 |[E5801563181 2 5 201617 =|
17 12 |E504285500 8 5 201617
18 13 |[E504241044 56 5 201614
19 14 |E5801506874 2 5 201617
20 15 |E5801284898 2 5 201617
21 16 |E5801391710 2 5 201617
22 17 |E5801212839 2 5 201617
23 18 |F504300530 42 5 201614
24 19 |E504147905 41 5 201614
25 20 |[E504194071 2 5 201519 odvezl p. Valda
26 21 |E504194071 40 5 201614 odvezl p. Valda
27 | 22
28 23
29 24
30 25
31 26
27 27 Al
WAY W[ 173273747576 77 /8,79 1011 /12 /13 /14] 15 /16 /%3 0K T . LiL
Pripraven | |[Emm 145 = v *,

Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. S.
2.6 SAP

SAP je podnikovy program, ktery fidi procesy ve firm&. Program se pouzivéa hlavné
ve firmach, které se zabyvaji vyrobou dopravnich prostiedka. [3]

Ve firm¢ Iveco Czech Republic, a. s. je vyuzivan SAP/R3 s modifikacemi, které jsou
pfipraveny piimo na zakdzku pro tuto firmu. Je vyuZivan od zacatku az do konce vyroby
a nasledné 1 v dalSich procesech. Stézejnim programem je zakdzkovy program pro planovani
a sledovani zakazek. Patefi je vyrobni zakazka, od které se odviji vSe ostatni. Z ni vycteme
0 jaky typ autobusu se jedna, kdy bude dan do prvovyroby, kdy bude odeslan na svarovnu
a poté na vyrobni linku. SAP je propojen se vSemi pocitaci a dal§im zatfizenim, které se ve
firmé pouziva, napft. ctecka ¢arovych kodu. Pristup k SAPu ma pouze logisticka pracovnice
a mistr, ostatni zaméstnanci pfistup nemaji nebo pouze omezeny (dochazka). V praxi to
znamena, ze kazdy zaméstnanec, ktery pottebuje odepsat pracovni listky ¢i ztraty, to nemuze
udélat sam, ale musi dojit za logistickou pracovnici, ktera ptislusnou operaci do SAPu zada.
| toto je velmi neefektivni, zdlouhavé a finanéné naro¢né (napft. velka spotieba papiru).

Ztraty - jsou neefektivni operace vznikajici pii vyrobé (manipulace s materialem,
nefukéni stroje, nevyhovujici technologickd dokumentace, apod.). Pokud ke ztraté dojde,
pracovnik ji musi presné zaevidovat do ur¢eného formulare (kod ztraty, ndzev ztraty, popis

ztraty a doba trvani). Toto je opét nejen Casoveé narocné, ale hlavné neaktudlni, protoze ztraty
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do SAPu logisticka pracovnice zadava vzdy najednou, a to pouze jeden den v tydnu. Diky
tomu mohou vznikat dal$i ztraty z divodu velké ¢asové prodlevy. DalSim problémem je, Ze
ne kazdy pracovnik umi formulaf vyplnit, o Citelnosti nékterych ani nemluvé. V tomto
ptipad¢ se pred zadanim do SAPu musi takovy Spatné vyplnény formulaf fesit individualné,
coz po tydnu neni viibec jednoduché, pracovnik v nepietrzitém provozu nemusi byt ani
momentalné v zaméstnani, i si vzpomenout jaka ztrata mu vznikla pted tydnem.

Pokud je ztrata zaddna do SAPu, v programu MDO se ndm ukdze vyhodnoceni ztrat.
V piipadé, ze ztraty jsou zadavany do SAPu jedenkrat tydné€, je vyhodnoceni ztrat vysoké
a neaktualni, nebot’ program MDO je schopen ztraty vyhodnotit kazdy den.

2.7 SAP ve firmé Iveco Czech Republic, a. s.
Velmi dulezitd cast SAPu je ZP2- planovani vyroby. Jsou to piesné dané ukony,

jdouci po sobé& v nasledujici poradi:

1. Vyhledové plany vyroby
Ptiprava zékladnich dat pro planovani
Sestaveni pozadavkl na vyrobu
Zpracovani plana vyrobki

Dodatec¢né zaloZeni vyrobnich zakazek

o g~ w D

Zpracovani vyrobni dokumentace (Technologicky postup kazdého detailu, autor
postupu a datum jeho vystaveni, tisk pravodek prace, soupisy pracovnich tkoni
apod. )

vyroby, zakazka, poCet kust, zda je material vyroben ¢&i rozpracovan, diléi
technologicky postup, minusové kusy, atd. Vidime kam detail smétuje, ne vsak kde se
detail nachazi a kam byl odeslan.)

8. Kontrola a vydej nakupovaného materialu

9. Realizace a sledovani vyroby (Odhlasena zpétna hlaseni, zmény indexti vykrest, odpis
materialu ze skladu rezervace na jednotlivé detaily, soupisy sadovani.)

10. Rizeni montaznich linek a tiskové sestavy pro linky
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Obrazek ¢. 10: ZP2 - Planovani vyroby

Automatizace tvorby objednacich dat
1. Vyhledové plany vyroby
2. Pfiprava zdkladnich dat pro pEnovani
3. Sestaveni pofadavkl na vyrobu
4, Zpracovdni planu vyrobkd

5. Dodateéné zaloZeni virobnich zakdzek

7. Zpracovani wyrobni dokumentace
8. Informace o vyrobnich zakdzkdch
10. Kontrofa nak.materidlu, virdej nak.materidlu
12.Realzace a sledovani vyroby
12 A. Rizeni mont@nich linek
12 B. Tiskové sestavy pro linky

Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. s.
2.8 Ztraty

Ztratou se nazyva Cas, po ktery se pracovnik nevénuje pracovni ¢inosti, ale vykonava
jinou praci, ktera je pfimo spojena s jeho pracovni naplni. VSechny tyto ztraty se zapisuji

do SAPu, a nasledné se promitaji v systému MDO.

2.8.1 Rozdéleni ztrat
Ztraty, které se dotykaji pouzitelnosti zafizeni jsou:

e Ztrata z divodu poruchy zafizeni je ztrata zpisobena nahlou a neéekanou zavadou,
ktera zptsobi vynucené stani zatizeni, které je delsi nez 10 minut.

e Ztrita z divodu udrzby vlastnimi silami je ztrita zpiisobend planovanym stanim
zafizeni, pii kterém béhem produktivni doby obsluha stroje obnovi zékladni provozni
podminky zafizeni

e Ztrata z duvodu vymény nastroje je ztrata zpusobena stanim zatizeni kvili opotiebeni
nastroje, jako naptiklad svarovaci elektrody.

e Ztrata z divodu vymeény typu je ztrata zpisobena stanim zafizeni z divodu vymény

typu / matrice vyplyvajici z vyrobniho planu.
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e Ztrata z diivodu sefizeni je ztrata zpuisobena stanim zafizeni po dobu, ktera uplyne
od uvedeni stroje do provozu po vyméné typu do okamziku, kdy zafizeni zaéne
vyrabét spravné vyrobky.

e Ztrata z divodu spousténi je ztrata zplsobena stanim zafizeni po dobu, kterd uplyne
mezi uvedenim zafizeni do chodu na zacatku smény nebo po zavadé a okamzikem,

kdy zatizeni za¢ne produkovat spravné vyrobky.

Ztraty, které se dotykaji vykonnosti zafizeni jsou:

e Ztrata z divodu drobnych zastaveni zafizeni je ztrata zpisobena nahlym zastavenim
zafizeni, které je krat$i nez 10 minut. Napiiklad: zablokovani ¢idel, mechanismu
sestupu. Nejde o skuteéné poruchy, ale o drobné problémy, které vSak mohou
zpusobit fadu zastaveni a ohrozit efektivnost zafizeni.

e Ztrata z divodu zpomaleni je ztrata vyplyvajici ze skute¢nosti, Ze doba cyklu zatizeni

je delsi, nez se projektovalo.

Ostatni ztraty na zatizeni z diivodu udrzby jsou:
e Ztrata z divodu preventivni udrzby: preventivni udrzba zahrnuje vSechny planované
udrzbaiské zasahy, které jsou provadény v pravidelnych intervalech nebo na zakladé
monitoringu kritickych parametri. Do této polozky patii ztraty vyplyvajici z rozdilu

mezi idedlnim a redlnym poctem uskuteénénych zasahi pfi preventivni udrzbeé.

Ztraty z divodu nepouZitelnosti pracovni sily:

e Ztrata z divodu nepiitomnosti je ztrata kvili ztracenému vystupu v dusledku
nepfitomnosti obsluzného personalu, které lze pficist: nemoci, zranéni, stavce,
matefstvi, lazeiiskému pobytu, Ufednimu vyfizovani, atd. Do této polozky budou
zahrnuty jen ztraty vyplyvajici z rozdilu mezi nepfitomnosti planovanou a skute¢nou,
ktera zabranuje pravidelné vyrobé¢ a zpuisobuje snizeni poctu vyrobenych vozidel nebo

piesCasovou praci k vyrobeni stanoveného objemu.

Ztraty ze stani linek:
e Ztrata z divodu nedostatku materialti je ztrata kvali nemoznosti pracovat z divodu
chybéjiciho materialu uréeného k vyrobé (napf.: nedostatek surovin, podskupin, atd.),

kterou Ize pficist vadné externi dodavce.
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Ztrata z divodu nedostatkii na nakladce je ztrata kvili nemoznosti pracovat vzhledem
k nedostatku materialu, ktery lze pii¢ist problémim, jako jsou nedostatky na
nakléadce.

Ztrata z duvodu nedostatktl na vykladce je ztrata kvuli nemoznosti vykladat material

vzhledem k nedostate¢né plynulosti procest v dolni ¢asti.

Ztraty zapocitané do pracovniho cyklu, které se vyhradné tykaji pfimé pracovni sily, jsou

zahrnuty do ¢innosti ve vyrobnim procesu:

Ztrata z davodu nenasycenosti je ztrata kvili rozdilu mezi rytmem linky a dobou
cyklu operaci, které ptislusi pracovnikovi montaze.

Ztraty z diuvodu piesunu jsou ztraty realizované pii cyklu z duvodd presunt, které
obsluha musi vykonat, aby uskutec¢nila pracovni cyklus.

Ztrata z duvodu kontroly je ztrata realizovana pii cyklu zpusobené kontrolami, které
pracovnik povéfeny montazi musi vykonat.

Ztrata z divodu Cteni pokynl je ztrata realizovana pii cyklu zpisobené nezbytnou

dobou, kterou pracovnik povéteny montazi potiebuje k precteni navodu k obsluze.

Ostatni ztraty spojené s pracovni Silou:

Ztrata z divodu nedosazeni pracovniho standardu je ztrita zplisobena nedosaZenim
planovanych vyrobnich objemd, které nejsou zahrnuté do ztrat diive urenych (napf.:
ztrata jednoho vozidla v dusledku spole¢ného ptsobeni vyrobniho a pracovniho
faktoru nad rdmec ocekavani).

Ztrata z duvodu preprav je rozpoznana plytvani v oblasti pfepravy materidlu uvnitf
vyrobniho zavodu aZz k boku linky, které je pifimo spojeno s fidi¢i vysokozdviznych
voziku a s vnitini logistikou.

Ztrata z dGvodu ftazeni do sledii je ztrata zplsobend nezbytnou manipulaci
S materialem, aby bylo mozno ho fadit do sledu.

Ztrata z divodu manipulace s materidlem je plytvani spojené s dobou, kterou

pobizejici pracovnici pouziji k pfivolani materialu nebo k presuniim.

Ostatni ztraty spojené s pracovnimi silami jsou:

Ztrata z didvodu provozovani stroji / ochrany zafizeni: je plytvani vyvolané

kratkodobou pfitomnosti drzbaid nebo spravct, kteti se vénuji vyhradné odstranéni
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drobnych zastaveni nebo poruch. Jestlize tato polozka existuje, bude pievedena do
skupiny drobnych zastaveni nebo do skupiny poruch.

Ztrata z divodu technického ¢isténi je plytvani spojené s technickym ¢isténim.

Ztrata z duvodu kontrol je plytvani zptsobené kvalitativnimi kontrolami vyrobku,
které se provadéji v riznych fazich vyrobniho procesu. Do této polozky dosud nepatii
naklady tykajici se funk¢ni piejimky, kterd se provadi na konci vyroby.

Ztrata z davodu opravy je plytvani zpisobené opakovanym opracovanim,
kompletovanim nebo opakovanym obéhem vyrobku, které pii kvalitativni kontrole

nejsou ve shode¢.

Ztraty zpisobené pouzitim pfimych materidll jsou:

Ztraty z davodu zmetku je plytvani zpisobené vyfazenim surovin.

Ztraty zpusobené likvidaci odpadu jsou:

Ztraty z duvodu likvidace zpracovatelnych béznych odpadt je plytvani zptisobené
Spatnym fizenim procesu likvidace odpadd.
Ztraty z duvodu likvidace specialnich odpadu je plytvani zptisobené Spatnym fizenim

procesu likvidace specialnich odpadi.

Ztraty zpisobené odbéry z energetickych nosici jsou:

Ztrata z divodu osvétleni je plytvani zpusobené nadbyteénym vyuzitim pro osvétleni.
Ztrata z energie pro pohotovostni rezim pfistroji a sluzeb je plytvani energii u stroja.

Ztrata z hnaci sily je ztrata do které patii vice polozek, napt. naklady zplsobené
plytvanim pii manipulaci se zatizenimi, vybavenim, nastroji a materialy.

Ztrata z divodu vytapéni peci je ztrata do které patii napt. patii energetické plytvani
Spojené s procesem vytapéni peci.

Ztrata z divodu vytapéni ¢i ochlazovani okolniho prostfedi a vod je ztrata do které
patii napt. energetické plytvani spojené s procesem vytapéni ¢i ochlazovani okolniho
prostiedi a vod.

Ztrata ze stlateného vzduchu je ztrata z energetické plytvani zpusobené unikem

stlateného vzduchu. [4]
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Obrazek €. 11: Ztraty

Zaznam snizeni vykonu laseru
Datum od -do |Vykon % Davod Podpis
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Zdroj: autor

29 MDO

MDO je program pro sledovani ztrat. Slouzi jako piehled statistickych udaji

hlavnimu vedeni spolec¢nosti.

Standartni ¢innost programu :
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e Sledovani neptimé pracovni sily (zad4dva vedouci stiediska)

e Sledovani technologickych €asti Ta+Tb (je piebirano automaticky ze zpétnych hlaseni

SAP nebo ru¢né v planovani vyroby)

e Slozeni ztrat (zadava vedouci strediska)

e Sledovani ptitomnosti na pracovisti (je pfebirano z dochazkové systému SAP)
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Obrazek ¢. 12: Rozdéleni pracovni sily

ROZDELENI PRACOVNI SiLY DO TRID DLE IVECO

CELKOVA PRACOVNI SiLA

PRIMA PRACOVNI SILA

Trida “A”

NEPRIMA PRACOVNI SiLA ]

l Il

Trida “c” || T¥ida *D" |

1 |

Trida “B”

Pridéleni na AR < o
S S el s Pridéleni na Pridéleni na
S e Spoj:r?éAp(J:Fll'Emo fungovani PRACE
VLASTNI VYROBU s technologit LD e NSl
5 prostredk zavodu
vyrobku
~
Obecné: #
Predem urcené casy Obecné: Casy predem peurcené
(postupy)Ta+Th )

Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. S.
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3 NAVRH NA ZAVEDENI MODERNICH INFORMACNE -
KOMUNIKACNICH TECHNOLOGII DO PROCESU VYROBY VE FIRME
IVECO CZECH REPUBLIC, A. S.

Tato kapitola se zabyvd podrobné zpracovanym ndvrhem na zavedeni modernich
informaéné komunika¢nich technologii do procesu vyroby (navrhem pracovniho postupu,
navrhem vykresti, ndvrhem privodek prace, ndvrhem pracovnich listkii a navrhem feSeni

ztrat).

3.1 Navrh pracovniho postupu
Zacatkem pracovniho postupu je zaplanovani detailti, které je tieba vyrobit. Tento

postup je zcela v poradku.

Dal$im bodem je tisknuti privodek, které v soucasné dobé ma na starost technicka
kancelat. Privodky se tisknou v tydennim terminu a déli se podle toho, na kterém laseru se
bude dany materidl fezat (podle Cisel laseri — 1 az 5). Cely proces je zdlouhavy, proto
navrhuji, aby v budoucnu pravodky tiskla logisticka pracovnice, a to nikoliv podle toho,
na kterém laseru se bude dany material fezat, ale podle druhti materialt (FeZn, Fe, Al, Nerez
— 0,5 az 6 mm). Bude uSetien ¢as technické kanceléfi a programétorim, ktefi musi v soucasné
dobé privodky slozité prerovnavat. Dale bude Setfen 1 Cas, ktery je potieba k pfenaSeni
pruvodek z jednoho pracovisté na druhé. Zefektivnéni tohoto procesu vidim Vv zakoupeni
automatické tiskarny obsahujici vestavénou sesivacku - nahrada jedné pracovni sily a usetieni
Casu, ktery je potieba pro ru¢ni seSivani privodek.

Nasleduje proces programovani. Ten je pfedem dany, zde by bylo jedinym pifinosem
zakoupeni nov¢jSiho programu, ktery by byl kompatibilni se vSemi lasery (nyni neni), a diky
kterému by bylo moZno usSetfit pouzivany material, protoZe je daleko pfesnéjsi a 1ze na ném
programovat napi. mensi profezy.

Po naprogramovéani je tfeba nahlasit druh a vdhu pouzitého materidlu skladnikovi -
zde neni co ménit, ani zlepsit.

Programator vezme uz hotovy program, ktery zapiSe do jednotlivych seSith
u samotnych laseril, coz je potfebny podklad pro vydej materidlu ze skladu. Zde bych vidéla
jako Konstruktivni feSeni nasledujici: programator vezme hotovy program a aniz by kamkoli
chodil, ho zada do SAPu. Obslu*ha vysokozdvizného voziku, kterou musi pracovnik laseru
kontaktovat pro vydej materialu (ta ho musi ve vySe zminénych seSitech pii pfedani odepsat),
by byla do budoucna vybavena tabletem, kde by si odpovidajici program nasla a po vydeji

materialu by ho odepsala ptimo ze skladu.
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Obdobn¢ bych navrhovala i feSeni vykresové dokumentace. Vzhledem k jeho
rozsahlosti mu vénuji samostatny navrh.

Zpracovani materialu na laserech - programy jsou na n¢kolik dni dopfedu a volné
pristupné v kancelafi mistrii. V mnoha ptipadech se stdva, Ze obsluha laseru nezpracovava
programy podle datumt a posloupnosti, ale podle délky a naro¢nosti programu. Pak v zavéru
tydne dochézi k problémtim - zbyvaji programy, které Ize o vikendu jen narocné zpracovat
(zavezeni materialu, dostatek specialnich vozikt, apod. ). Zde se nabizi jednoduché feseni.
Programy by byly dany ke zpracovani vten dany den, co maji byt zakazky hotové,
a s predstihem do druhého dne rdna (pro piipad, ze by se zpracovanim néjaké zakéazky nastal
problém — napt. Spatnd kvalita zpracovavanych plechll). Stfedisko 224 je v neptetrzitém
provozu, nesmi tedy nastat situace, kdy by se vlivem napf. Spatné kvality plecht
a chybéjiciho nahradniho feseni (v tomto ptipadé programu) néjaky laser ¢i jiny stroj zastavil.

Po zpracovani materidlu lasery bych navrhovala, aby pro kazdy material narovnany
ve specidlnich vozikdch bylo uréeno pfesné¢ dané misto, kam by byl uloZen. Misto bude
onaceno podle ¢isla laseru, na kterém byl material zpracovavan. Odpadne slozité vyhledavani
Jjiz zpracovanych zakézek.

Z urcenych mist by material na ohraiiovaci lisy vozil manipulaéni délnik a prace by
rozdéloval team expert ¢i mistr. Tim by se zpifehlednilo nejen, kde se dany detail nachazi,
ale i kde je zrovna zpracovavan.

DalSimu procesu - ohybani na ohranovacich lisech - bude také v€novan samostatny
navrh.

Po zpracovani materialu na ohrafiovacich lisech navrhuji, aby byl ihned pracovnikem
rozdélovan do palet, které by byly barevné znaCeny podle toho, kam bude material zaslan.
Kazde stfedisku by mélo svou specifickou barvu, ¢imz by se vyfeSil problém rucniho
popisovani palet. Logisticka pracovnice by nafasovala c¢teCku carovych koda, kdy by
z privodky materidlu pfimo nacetla informace o daném detailu. Bude tim nahrazeno
zdlouhavé odtrhavani privodek ru¢né. Privodka sama by se pak mohla zjednodusit (méné
stran), nebot’ by vSe obsahoval ¢arovy kod. Pro naéteni materidlu navrhuji vyuzit SAP, ktery
je v zavodeé bézné pouzivan a je velice prehledny. V programu by bylo jiz preddefinovano,
kam dany detail smétuje. Logistické pracovnici bude usnadnéna prace a odpadne ji rucni
zadavani tzv. dopravy.

V samotném procesu odvozu materialu se nic neméni, pouze na stiedisku, kde je

material pfijimam, bude odpovédny pracovnik taktéz vybaven cteckou ¢arovych koda, kterou

39



material pfijme. Tim bude propojen odvoz a piijem, nebude tedy dochazet k soucasnému
problému s vyhleddvanim materialu, ktery je na cest¢ mezi stiedisky a velmi Casto neni
mozné zjistit, kde se zrovna nachazi.

Timto bych uzaviela ndvrh samotného pracovniho postupu a v dalSich kapitolach

se budeme vénovat rozpracovani jednotlivych feSeni vyse uvedenych.

Obrazek ¢. 13: Novy pracovni postup
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Zdroj: autor

3.2 Navrh vykresu
Tisténé vykresy jsou uchovavany piimo ve vyrobni hale stf. 224 v kartotéce.

Kartotéka obsahuje cca 10 000 vykresii. Prace s nimi je velice naro¢na a zdlouhava.

Pro urychleni a zptehlednéni prace s vykresy navrhuji nasledujici feSeni.

Na kazdém ohrafiovacim lisu bude umistén tablet, ktery bude mit sitové pfipojeni.
Bude ptimo napojen na program ohranovaciho lisu. Pracovnik bude mit pfistup do DA-
vyrobku, ve kterém bude k dispozici vykresova dokumentace. Pfi jejim zadavani do tohoto
programu budou vykresy aktualizovany a kontrolovany technologem, coz se do této doby
ned&je. Ne viechny vykresy jsou projektovany u nas v Ceské republice, proto pii vytvaieni
virtualni kartotéky bude kladen diraz na spolupraci nasich a zahrani¢nich technologu.
Vykresy musi byt technicky dokonalé¢. Pracovnik Si musi byt schopen sam vyhledat
vykresovou dokumentaci k detailim, které bude zpracovavat. Uvedené feSeni uSetii Cas
logistickych pracovnic, pomocné sily na vyhledavani vykresu, ¢as pracovnika ohybajiciho
material (v pfipadé chybné vykresové dokumentace musi sam zjednat napravu) a neposledni
fad¢ 1 papir, ktery je potieba k vytisténi kazdého vykresu.
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Zaroven s vykresem, ktery pracovnik vyhleda, by se mu nacetl i celkovy program
na ohybany detail (pouzité nafadi, koty ohybani, délka ohybu, postup ohybu apod. ). Ten
bude také odsouhlasen technology a pravidelné aktualizovan, aby nedochazelo k vyrobé
neshodnych dili, ¢imz Setfime hlavné ztratovost materialu a cas.

Samoziejmé drobné korekce ohybu bude pracovnik regulovat sam, jako se dé&je
doposud, ovSem do celého programu jiz zasahovat nebude. Postup bude schvaleny a pfedem
dany.

Pokud by byla tato technologie zavedena do provozu, zbyva vyfeSit vykresova
dokumentace pro pracovni materialu na laserech. Tam navrhuji nezachovavat stavajici feseni,
kdy obsluha laseru dostavd samostatny vykres, ktery je potifeba vyjmout z desek, rozlozit
a podle n¢ho postupovat, ale rovnou ho upravit na rozvinuty tvar, ktery bude umistén do
spodni c¢asti pravodky, ktera je v tuto chvili prazdna. Tim odpadne slozitd manipulace
s vykresovou dokumentaci jak logistické pracovnici, tak i obsluze laserut.

V usSetfeném case budou pracovnici laseri podavat zpétné hlaseni o zpracovani
zakazky, kterou doposud vykonava logisticka pracovnice (vice v samostatném navrhu).

Kartotéku jako takovou navrhuji zachovat a pravidelné aktualizovat pro piipad
vypadku systému, nedostupnosti sit¢ a V pifipadé potieby pro srovnani s virtudlni

dokumentaci.

Obrazek €. 14: Vykres v DA - vyrobku
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3.3 Navrh priivodek prace
Privodky se tisknou ve dvojim provedeni. Pokud by vesel v provoz muj predchozi

navrh vykrest, bude mozné tisknout pravodky pouze jednou (¢tecka ¢arovych koda). Zde se
nabizi nasledujici zjednoduSeni.

Pravodky v budoucnosti nebude tisknout technicka kancelaf, ale logisticka
pracovnice, a to podle potieby programatort. Priivodka bude doplnéna 0 popis stfediska, do
kterého ma byt zpracovany material dorucen, c0z by opét podstatné usnadnilo praci i ¢as
logistické pracovnici (V této dobé je popis ruc¢né zpracovavan). Ned¢€lo by se tak dopiedu, ale
na kazdy den zvlast. Hlavni kritérium pro tento ukon je zadani konkrétniho vozu do vyroby,
tedy jde o to, jaké detaily se maji vyrab&ét. Tim nebude dochazet k ¢asovému posunu
jednotlivé zpracovavanych materidlli, ve vyrobé bude vzdy aktudlni detail. Popis strediska
ptidany do privodek bude zadavat technolog, ktery zaroven odkontroluje, zda stredisko, kam
detail sméfuje, je spravné. Tim piedejdeme volnému pohybu zadanych zakazek po podniku
a nebude se stavat, Ze dorazi na jiné stiedisko.

Privodky nebudou tiStény (jako nyni) dle ¢isla laseru, ale podle druhii materiéli,
ktery bude laser zpracovavat. Tim zabranime aby programator musel zakédzky slozité
prerovnavat a usetfime mu tak ¢as pro samotnou praci.

Pro uSetfeni jedné pracovni sily bych navrhovala zakoupit tiskdrnu se vestavénou
seSivackou.

Dalsim navrhem by bylo vyfeSeni omezeni pracovni doby v Odboru planovani. Tou je
15.00 hod. Po této dob¢ jiz nelze nic doplanovat. Urgentni piipady tedy musi byt feSeny
nejdiive az druhy den rano, ¢imZ vznikaji velké pracovni prodlevy a v extrémnim piipadé¢ se
muze stat, ze zakaznik nedostane svou zakazku véas. V tomto pfipadé navrhuji, aby
logisticka pracovnice dostala povoleni doplanovat pozadovany detail (samoziejmé po fadném
zaskoleni). Pak by se nemohlo stat, ze material nebude véas zpracovan a dodan.

Zaroven se nebudou zapisovat doplanované detaily ruéné do sesitu, ale rovnou

do SAPu. Vznikne nam tak dokonala kontrola nad doplanovanymi detaily.
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Obrazek ¢. 15: Nova pruvodka prace
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Zdroj: interni materialy firmy Iveco Czech Republic, a. s.

3.4 Navrh pracovnich listkii
Pracovni listky pfestanou existovat. Bude - li ¢arovy kod natiStén vedle pracovniho

postupu, bude stacit ho nacist. Pokud bude ke kazdému stroji umistén mnou navrhovany
tablet, nebude potieba se piihlaSovat pii kazdém ukonu, ktery chce pracovnik vykonat, ale
pouze pii nastupu do pracovniho procesu. Bude tedy ptihlaSen celou svou pracovni dobu.
Pfinosem by bylo vytvofit takovy program, ktery by umél zpracovat dobré i minusové
kusy detailu. Na konci pracovni doby se pracovnik odhlési, nebude potieba aby logisticka
pracovnice odepisovala jednotliva zpétnd hlaSeni. Cely proces bude velmi jednoduchy

a efektivni.

3.5 Navrh reSeni ztrat
Pokud do budoucna pocitam s tabletem na kazdy ohranovaci lis, bude dobr¢,

aby obsahoval i program na zadavani ztrat.
Mél by byt velmi jednoduchy. Pokud vznikne ztrata, stac¢i kliknout na ,,Zacatek

ztraty*, zadat konkrétni udaje a ,,Konec ztraty. Tabulka ziistane oteviend pro dalsi ptipadnou
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ztratu, kterou bude mozné kdykoliv béhem dne pfidat. Na konci pracovni smény ptrehledné

vidime jaké ztraty a na kterém stroji vznikly.

Je samoziejmosti, ze takto evidovana ztrata se automaticky promitne jak do SAPu, tak

do MDO. Tim zvysime aktualnost MDO.

Obrazek ¢. 16: Evidence ztrat
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4 VYHODNOCENIi NAVRHOVANEHO RESENI

V centru stf. 224 je rozmisténo 5 laseri a 10 ohranovacich lisi, na kterych se
zpracovava veskery material a vyrabi dily, které néasledné putuji k ipravam a montazim do
dalsich stfedisek podniku. Ne vSechny stroje jsou vSak technicky vyspélé a odpovidaji
narokiim dne$ni doby, v podniku Iveco Czech Republic, a. s. na stf. 224 se tento problém
tyka jak laserti, tak ohranovacich lisi. Navrhovand feSeni jsou pouzitelnd hlavné za
piedpokladu, ze stroje budou obdobné technicky vybavené, bez zastaralych programovacich
technologii. Pak budou moci korespondovat se systémem SAP a tablety, které budou u stroji
instalovany.

V soucasné dobé€ jsou na stfedisku umistény 4 lasery staré cca 15 let a 1 zcela novy,
zakoupeny v loniském roce. Je zde patrny velky rozdil ve vykonnosti strojd, jejich
programovani i vV provozu samotnych lasert. Obdobné¢ situace vypada i s ohranovacimi lisy.

Podnik uz v minulych letech zahajil postupnou modernizacji stfediska, s kterou pocita

tato bakalatska prace.

4.1 KonKrétni vycisleni stavajiciho reseni:
Néklady na privodky prace:

Jedna tiSténd stranka finanéné vychazi na 0,30 K¢. Béhem tydne je spotieba priimérné
cca 12 000 listd (tj. 3 000 privodek po min. 4 listech, n¢kdy i vice - podle toho jaky viz je
praveé ve vyrobe, od toho se odviji vyroba detailll a tedy 1 jejich mnoZstvi), celkové naklady
tedy tvoii min. ¢astka 3 600 K¢ za tyden.

Privodky tiskne pracovni sila v technické kancelafi, na kterou vychazi primérné

mésicni naklady firmy okolo 25 000K¢.

Shrnuti nakladu:

TiSténi privodek za mésic: 12 000 listd * 0,30 K¢ * 4 tydny= 14 400K ¢
Super hruba mési¢ni mzda pracovnikovi: 25 000K¢
Celkové néklady za mésic: 39 400K¢
Celkové néklady za rok: 39 400K¢ * 12 mesicti = 472 800K¢
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Naklady na vykresovou dokumentaci:

Vykresova dokumentace je uloZena v kartotéce. Dokumentace vSak v soucasné dobé
neni uplnd, stava se, Ze je potieba vykresy aktualizovat, dotisknout neodpovidajici vykresy
apod. V pruméru vychazi dotisk vykresové dokumentace za jeden tyden cca 1 000 kust. Na
praci s vykresovou dokumentaci je zaméstnavana pomocna sila, na kterou vychazi primérné

meésicni naklady okolo 20 000K¢.

Shrnuti naklada:

Tisk vykresové dokumentace za tyden: 1 000 lista * 0,30 K¢=300 K¢
Tisk vykresové dokumentace za mésic: 300 K¢ * 4 tydny =1 200 K¢
Super hruba mzda na pomocného pracovnika 20 000 K¢

Tisk vykresové dokumentace za rok: 1 200 K¢ * 12 mésict =14 400 K¢

Roc¢ni nédklady na pomocného pracovnika 20 000 K¢*12 mésici=240 000 K¢
Celkové ro¢ni naklady: 240 000 K¢ + 14 400 K¢= 254 400 K¢

Celkové naklady na stavajici stav informacnich tokl v procesu vyroby za jeden rok

jsou vyc¢isleny na 727 200 K¢.

Konkrétni vyc¢isleni navrhovaného feSeni
Pocitame - li s nakupem primyslové tiskarny a umisténim tabletll na ohranovaci lisy

a lasery, po¢itame v kone¢ném névrhu 1 s usporou dvou pracovnich mist.

Usetiené néklady na pracovnika technické kancelafe za rok: 25 000 K¢*12 mésici=
300 000 K¢

Usetfené naklady na pomocnou silu za rok: 20 000 K¢ * 12 mésicti= 240 000 K¢
Usetfené naklady za tisk vykresové dokumentace: 14 400 K¢
Usetfené naklady na tisk privodek prace: 172 800 K¢ - 46 800 K¢=126 000 K¢
Celkové usetfené naklady: 300 000 K¢ + 240 000 K¢ + 14 400 K¢ + 126 000 K¢

=680 400K¢
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Celkové¢ vycisleni na nakup vybaveni:

Nakup tablett 10 * 20 000 K¢ =200 000 K¢
Nakup ¢tecky carovych koda 5000 K¢
Nakup tiskarny s vybavenim 50 000 K¢
Naklady celkem 255 000 K¢

Navrh pocita i se specifickym doplnénim v programu SAP tak, aby vSechna zafizeni
spolu korespondovala. Tady je urc¢eni nakladi velice obtizné, po konzultaci s odbornymi
pracovniky jsem dospéla Kk nazoru, ze investice muze byt vy¢islena aZ po konkrétnim nakupu
tableti a nasledn¢ firma, ktera spravuje SAP v podniku Iveco Czech Republic, a. s. uréi
konkrétni doplnéni programu pro funkénost navrhovaného feseni. Naklady nebudou (uréeno
po odborné konzultaci) v zddném ptipad€ vySs$i nez uspora, kterou zde predklddam, do
budoucna vSak pifi této investici dojde k celkovému uSetfeni financnich prostiedk

i pracovnich sil. Ostatni ceny jsou zjistény od pracovniki z Oddéleni nakupu.

Shrnuti celkovych Gspor

Po vycisleni soucasnych nakladi a uspor je patrné, Ze finan¢ni uspora ro¢né cini
425 400 K¢ (680 400 K¢ — 255 000 K¢). Dale je zde i uspora casu logistické pracovnice,
kterd by se mohla vénovat jinym Cinnostem, a také zvySeni produktivity prace pracovniki

stiediska 224.
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Obrazek ¢&. 17: Ctecka &arovych kodi
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Zdroj: autor
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ZAVER

Cilem této bakalarské prace je zavedeni novych informacnich technologii do procesu
vyroby Ve stiedisku 224 ve firmé Iveco Czech Republic, a. S.

Po seznameni se souCasnym provozem ve stf. 224 jsou piedlozeny konkrétni navrhy
na feSeni a zavedeni informacnich technologii, které jsou Cerpany z internich materialt firmy
a I vlastnich zkuSenosti, nacerpanych pfimo z provozu ve sti'. 224.

Reseni navrhuje usporu dvou pracovnich sil - technického pracovnika a pomocné sily
na zpracovani vykresové dokumentace. Tito pracovnici mohou byt zafazeny na jiné pracovni
pozice, které je ve firm¢ tifeba obsadit.

Déle je zde patrna financni Gspora. Penize mohou byt vyuzity napi. pro modernizaci
stiediska ¢i vzdélavani pracovnik.

Vysokym piinosem je i Uspora ekologicka. Tou je mySlena nemala uspora papiru,
kterd by podle propoctu v kone¢ném vysledku mohla byt az 450 000 kusi listii papiru za
jeden rok. To je v dnesni dobé velky ptinos pro ekologickou strategii firmy.

Cil prace byt splnén, ptislusné navrhy byly popsany v kapitole ¢. 3 a jejich financni

vycisleni v kapitole €. 4.
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SEZNAM OBRAZKU

Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.
Obrazek ¢.

1: Iveco Czech Republic, @. S. ..occeoiiiiiiiiiiiiiicee e 11
2: ORIANOVACT LS. ..eiieieiiiiiie ittt ettt 12
R I 1 T OO UPRTPPPPPPPR 12
4: PracOVIIL POSTUD ..vouviiiiiiiiieiiieiie st 22
5. TeChNICKY VYKICS...uviiiiiiiiiiie it 25
6: Privodka materidlU.........cccoiiiiiiiiiice e 27
7: Pracovnd HISEK ......coiveiiiieie e 28
8: Doprava pro horni ZAVOd .........ccceeviuiiiiiiiiiiie e 29
9: Doprava pro Spodni ZAVOU..........cceveiiiiiiiiiiieii e 30
10: ZP2 - PIANOVANT VYTODY ..ttt 32
L1t ZATALY oo 36
12: Rozde€leni pracovnd SI1Y ......oooveiiiiiiiiiiiiciiesee e 37
13: NOVY PraCOVIL POSTUP...cuveeiriiieeiirieiee st e 40
14: Vykres v DA - VYTODKU ..ot 42
15: NOVA PrUVOAKA PIACE. .. .eiiiiiiiiiiieiiiis it siee et ste e sire s ire e ir s sbe e e aaee e 44
16: EVIAENCE ZETAL ..ot 45
17: Ctedka GATOVYCh KOATL .......vvveveiecicvceceecee et 49
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SEZNAM ZKRATEK

AL Aluminium
Hlinik

CAD Computer Aided Design
Pocitacova podpora konstruovani

CNH Case New Holland

DA Digitalni archiv

Fe Ferrum
Zelezo

FeZn FerrumZincum
FeroZinek

RTO rekonstruovany trambus osobni

SAP  Systems - Applications — Products in data processing
Systémy - Aplikace — Produkty ve zpracovani dat

SM Skoda méstsky

TAS  Technical archiving system
Technicky archivaéni systém

uo Unita Operativa
provozni jednotka

USB  Universal Serial Bus
Univerzalni sériova sbérnice

WCM World Class Manufacturing
Svétova trida prace
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