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& WALTER

Uvod

V diplomové praci popisuji fichod vyrobni zakézky ve spdéleosti Walter
s.r.o. Firma se zabyva vyvojem, vyrobou a prodegMC (paitatem numericky
fizenych) straj pro vyrobu, jemné brouSeni &fani nastraj. Walter s.r.o. je saisti
spole&nosti WALTER MASCHINENBAU GmbH, ktera p#t do koncernu Kérber
Schleifring.

Jednd se o navrh na zlepSeni systému na sledondnthp zakdzky montazi.
Lépe feteno sjednoceni do jednoho centrdlniho mista #Astmpréni dat celému

koncernu.

Dale se zabyvam problematikou stavu zasob &bsadh difi. Snahou je

optimalizovat mnoZstvi obrolik

Bc. Libor Pravec 11 @@



& WALTER

1. Udaje o firmé

1.1 Predmluva

Spol&énost WALTER MASCHINENBAU GmbH vytvd a dodava brusky k
opracovaniezného néadi, elektroerozivnich stnnj k opracovantezného nédi PKD,
CBN a také nfici stroje k vyngrovani tchto zaizeni.

Firma WALTER MASCHINENBAU GmbH tvéi v Kérber Schleifring satést
useku pro nastrojové brouseni, ke kterémii pétma EWAG.

Aby i nadale pro zakaznikyigtali kompetentnim partnerem vyzngci se
flexibilitou a produktivitou, ktera jedstavuje kvalita produkt sluzeb a zjsob
vystupovani nezbytny ipdpoklad pro usnou budoucnost. Ty proto ve figm
WALTER MASCHINENBAU zaadili mezi hlavni priority.

Déle, aby byli schopni vyvijet a vyrébprodukty vyhovujici zakaznikn,

vytvorili systémrizeni kvality na bazi ISO 9001.

1.2 Prehled o skupit WALTER MASCHINENBAU

SkupinaWALTER MASCHINENBAU vyviji, vyrabi a dodava nastrégke
brusky. Navic nabizi skupina WALTER MASCHINENBAUtyto produkty rozsahly
servis. Skupina WALTER MASCHINENBAU vyrabi CNC nage k brouseni riadi
HM, HSS a PKD. Dale vyrabi &nici stroje pro bezdotykové, automatické&ieni pro
standardni a fesné n#adi. Zakazniky jsou vyrobci redi a zavody prova&fci

preosteni v automobilovém, leteckémipnyslu a strojirenstvi.

1.3 Organizace vniti struktury skupiny WALTER
MASCHIENENBAU

Skupina WALTER MASCHINENBAU dli trh do jednotlivych regioin Kazdy
region je piclenén organizacim, prosdnictvim kterych se organizuje odbyt.
Detailni popis organizace vit struktury skupiny WALTER MASCHINEBAU je

vSem zamstnan@m k dispozici ve forma organizé&nich schémat na intranetu.

Bc. Libor Pravec 12 @@



& WALTER

WALTER MASCHINENBAU GmbH v Tubingenu

Firma WALTER MASCHINENBAU GmbH v Tubingenu je cealou skupiny
WALTER MASCHINENBAU.

Odtud se mimo jiné provad vesSkeré centralni funkce celé skupiny Walter.
Mezi n¢ pati predevSim vSechnyridici a podprné procesy, jako personalni
management, finance a controlling a procesy zlejg$iov

V Tubingenu se usidlil také vyvoj (mechanika, #iela, software),
experimentovani, stavba prototy@ nulté o¥iovaci série. | ke zpracovani zakazek
dochazi centrathz Tubingenu. V centru zakazek se vyijg$ strojové zakédzky ze vSech
zemi po technické a obchodni strdnce. V centrabdipé odborné vedeni pro servis

nasich straj.

WALTER s.r.o., CR/ Ku#im

V Kuiimi se nachazi vyroba stiojDily jsou uskladény v zavod v Kuiimi a v
piipack potreby jsou poskytnuty pro sady gopro jednotlivy montazni takt. V Kimi
se nachazi takeé cely logistickgtézec.

Montaz straj probiha sério¥ a je rozdlena do pracovnich taktMontaz straj
probiha formou moderni taktové montaze.

Po ukorteni pracovnich takttaktové montaze se stroje s co mozZna dtgjv
peilivosti odeberou. #tom probihaji velmi podrobné testovaci programterd& se
dokumentuji. Po ugiBném ukoteni vSech testje stroj ozn&en za hotovy. Uvokni
pro dodavku se provadi v zaggutostednictvim centra zakazek v Tubingenu. Nastedn
se stroj pimo z Kuimi zasila konénému zakaznikovi pdpdceinné firmg.

Prichéazejici strojové zakazky protetini a vychodni Evropu se ziwbdu
obchodniho a technického zpracovéani posilaji odtudentra zakézek v Tubingenu.

WALTER GRINDERS; INC / Fredericksburg

Z Fredericksburgu se obsluhuje severoamericky Wé. Fredericksburgu se

stroje WALTER aktualizuji v souladu s americkym netardem, montuji se verze

Bc. Libor Pravec 13 @@



& WALTER

vybrané zakazniky a stroje se znovelpraji. | zde se procesygbirani provagji s co
moZzna nej¥tsi pelivosti a vSe se dokumentuje.

Z Fredericksburgu se také organizuje a provadvisestroji i zasilani
n&hradnich dil pro severoamericky trh.

WALTER JAPAN K.K., Anjo City / Japonsko

Z Anjo City sefidi odbyt na japonském trhu. Z RUMI se stroje po UsEEném
odkéru a uvoleni k dodavce, které provadi centrala v Tibingenadastaji do
WALTER JAPAN, pop. koncovému zakaznikovi. WALTER JAPAN stroje uvadi

provozu a stard se o servis Siroj

Korber Schleifring Asia-Pacific / Singapur

Ze Singapuru s#di odbyt na asijském trhu (vyjimku téialaponsko &ina). Z
Kutimi se stroje po usiném odbru a uvolrni k dodavce, které provadi centrala v
Tlbingenu, dodavaji koncovému zakaznikovi. Kérbehl&fring Asia-Pacific stroje

uvadi do provozu a stara se o jejich servis.

Kérber Schleifring GmbH, WUXI Representative office/ Cina

Z WUXI/Cina sefidi odbyt nainském trhu. | v tomtoijipack se stroje z Ktimi
po usgSném odbBru a uvolrni k dodavce, které provadi centrdla v Tubingenu,
dodavaji koncovému zakaznikovi. Koérber SchleifridguX!l/ Cina stroje uvadi u

zékaznik do provozu a stara se o servis siroj

1.4 Model obchodnich procéskupiny WALTER MASCHINENBAU

Model obchodnich procésskupiny WALTER MASCHINENBAU odpovida
matici. Popisuje souhru mezi centradlou v Tubingenuyrobnimi pop. odbytovymi
spol&nostmi v jednotlivych regionech zgji§ici obchodni procesy Vyvoj, Zaj&ti
odbytu na trhu, Vyrobu a Servis.

Bc. Libor Pravec 14 @@



& WALTER

Cilem modelu je umoznit dalSiist organizace a schopnost reagovatéjest
rychleji na pozadavky trhu.

Téchto cili 1ze dosahnout glob&inprostednictvim vSeobeenplatné procesni
zodpowdnosti.

Bc. Libor Pravec 15 @@



& WALTER

2. VVyrobni program

Do vyrobniho programu patasledujici stroje, které sélidna produkni a

méfici.

2.1 Produkni stroje

Obrazek 1 — Helitronic Vision

Obrazek 2 — Helitronic Micro

Bc. Libor Pravec 16 @@
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Obrazek 3 — Helitronic Power Diamond

& WALTER

Obrazek 4 — Helitronic Power

Bc. Libor Pravec 17 @@



& WALTER

& WALTER

Obrazek 5 — Helitronic Mini Power

2.2 MZ¢fici stroje

Obrazek 6 — Helicheck Plus

Bc. Libor Pravec 18 @@



& WALTER

Obrazek 7 — Helicheck Pro

Obrazek 8 — Helicheck Basic

Bc. Libor Pravec 19 @@



& WALTER

3. Zasady spolénosti WALTER

Zasady skupiny WALTER jsou identické se zasaddmpmy Korber, ke které
nalezi i skupina Walter. VSechny firmy skupiny KérlGruppe tak maji stejné zasady.
.,Hodnoty a zasady skupiny Koérber" nahrazuji ,8nice a dodrZzovani hodnot

skupiny Kérber*.

3.1 Hodnoty a zasady skupiny Korber

Vedeni a struktura koncernu

Koncern vede ffedstavenstvo akciove spoiesti Korber AG. V rdmci pravnich
moznosti poskytuje Usék a obchodnim oblastem kapitalové vybaveni a rbzvij
celkovou strategii koncernu pro dosazeni syner§igol&ny radmeccinnosti vSech
spole&nosti koncernu Korber je stanoven ve &nicich koncernu®.

Useky pop. obchodni oblasti Iz&lenit na obchodni jednotky. Jejich struktura a
pracovist jsou projektovana s ohledem na dané poZadavkyattimspod&ke soutZze s
co nejvySSi efektivitou co sedy podavaného vykonu. V rdmci celkové strategie si

urcuji vlastni strategie a cile a jsou zodpae za jejich realizaci a gini.

Strategie a hospod#ské cile

Nadace Korber jako vlastnik koncernu v roli akéienpozaduje, abychom
nadale intenzivéia Usgsne pracovali a zvySovali tak hodnotu nasi spotesti.

Tyto poZzadavky plnime a vyvijime strategie s taymi cily. Splrgnim €chto
cili zvySuje finakni nezavislost.

Dlouhodoby pozitivni vyvoj koncernu martgunost ped kratkodobou
maximalizaci zisku.

Strategie nasich Usgka obchodnich oblasti se zakladaji narglwdch naSich
zakaznik po celém s§té. Presnd analyza jejich poZzaddivlR nabidka odpovidajicich
produkti a sluzeb za konkurenceschopné cenyfitvpodstatnou ¢ast nasich

strategickych op#eni.

Bc. Libor Pravec 20 @@



& WALTER

NasSe strategie mohou mit za citikppovani vyrobk, know-how nebo
spole&nosti ¢i navazani spoluprace a vznik figan ¢asti. Stejd tak mohou nase
strategie vést kefeknuti se uiitych sluzeb a vyrobknebo odprodej spalaosti.

Pokud deficitnicasti koncernu nejsou schopny vinpétené dob opst svoiji
konkurenceschopnost obnovit a stat se natrvalooziski, je nutné je prodat nebo

uzawit, aby se odvratily Skody nebo trvala rizika hodZioncernu.

Podnikatelska¢innost

Podnikatelsk&innost je zacilena na trvaly hospesidy usgch. Podnikatelské
jednani je éekavano ode vSech, obzviagid €ch, kté¢i v koncernu zastavajidici

pozice a maji fisluSnou zodpasdnost.

Toto jednani zahrnuije:
» Koncentraci na saiasné obchodni zalezitosti #avbdu dosahovani il
» Rozeznavani a vyuzivani hospegld/ch Sanci.
» Podstupovani rizik, pokud jsougeiem vyhodnocena a shledana anosnymi.
> Zieknuti se projekitnebo struktur, které byly ozéeny jako neperspektivni pro

budoucnost.

A\

Rozeznavani, zwejiovani a odstigovani slabych mist a neproduktivnosti.

A\

Vlastni kvalifikaci pro pisluSny odborny ukol nebo dikeni.

Povinnosti vedeni je pravidelna kontrola stavagicstavu a v fipact poteby

realizace adaptaci nebo &m

Podnikatelské jednani j€ekavano také od vSech zé&simandg, ktefi nezastavaji
fidici pozice, vtom smyslu, Ze krénvykonu svych Ukal budou pemyslet nejen o
bezprostedni sfée svych kompetenci, ale Ze budou i poukazovat neeSa rizika a po

dohod se svymi natizenymi se chopi iniciativy.

Bc. Libor Pravec 21 @@



& WALTER

Socialni a spoléenskacinnost

Hospod#ské jednani se zaklada na speleskych a socialnich zasadéach, ke
kterym se ve vztahu k zaistnaném, zadkazniltm, dodavatéim a dalSim obchodnim
partnetim i spol&nosti citime byt zavazani. Tyto zasady jsaiasti mezinarodh
jednotné, Zasti jsou lokala rozdilné a zavislé nafriglusné kultbe, mentalé a
legislatiw. Tolerujeme, akceptujeme a udrzujeme lokadliSné pedstavy o hodneét
nebo ced v kazdé zemi, ve které&ipobime a ve které udrZzujeme obchodni vztahy.

Dulezitym cilem pro nas je vkladani kapitalu, ktergirsponujeme, aby tak u nas
lidé mohli ziskat praci. Z jejich prace musi vzrikednoty, které finasSeji éekavany
zisk.

Trvaly ziskovy vyvoj koncernu je také&guopokladem pro to, aby bylo mozné
pInit nebo podporovat socialni a spadaske ukoly.

P&e o0 zandstnance je vzdy velmiidezita.

K tomu pati:
» Informace o stavu spaleosti, @islusSného Useku a koncernuietre Sanci a
moznych rizik.
Uznéni individualnich vykaihzaméstnané a adekvatni odama.
Pravidelny zansstnanecky pohovor.
Otewené informace o moznych deficitechidpadre potrebs kvalifikace.

V¢asné informace o z¢nach Ukoh a poZzadawvik.

YV V V VYV VY

Kvalifika¢ni opateni spadaji do vlastni zodp@mnosti zamistnand. Je jim

nabizena imérena podpora a pomoc.

Profesni rizika neidZe gebirat naSe spalrost. V gipadt existegni nouze lze
vSak poskytnout podpnou socialni pé.

Zasadd je kladen velky draz na to, aby se kazdy z&inmanec koncernu citil
jako ¢lovek a aby nebyl posuzovan pouze jako prexdtk.

Mezi hlavni Ukoly pat i dalSi rozvoj naSich zatatnand v jejich pobgékach s
ohledem na ziskovost.

Spol&nost profituje z obchodnginnosti diky zamstnavani lidi, ale také

prostednictvim zakonnych odvdddo naSich lokalit. Diky 0siné praci zvySuje
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& WALTER

hodnotu spolénosti pro vlastnika - nadaci Kérber. Jako ,Foérura pnpulz” realizuje
nadace Korber petné véejne prosgsSné projekty. Bez ohledu na politické a
hospodé&ské stanoveni dilse zasazuje o to, aby se zlepSily vztahy meziojiggimi
zenemi a kulturami. Angazuje se ve v#dvani a ¥d¢, podporuje obanskou

angazovanost a provozuje socialniizeni.
Nadace Koérber provadi svou operativni riad&innost nezavisle na aktivitach

koncernu Korber.
Jejich cile a projekty vSak schvalujeme a podmong jeji praci.

Bc. Libor Pravec



& WALTER

4. Systémrizeni skupiny WALTER MASCHINENBAU

Systéen¥izeni kvality jakatast celkovéhdizeni saidi dle DIN EN ISO 9001.

Systéntizeni je zaren na jednotlivé procesy a kontinuébe dale vyviji.
Rizeni kvality skupiny WALTER MASCHINENBAU zahrnujgto organizace:

WALTER MASCHINENBAU GmbH Tubingen; Bmecko
WALTER s.r.0., Kiim; Ceské republika

WALTER GRINDERS, INC., Fredericksburg; USA
WALTER JAPAN K.K., Anjo City; Japonsko

Korber Schleifring Asia-Pacific Pte.Ltd.; Singapur

YV V V VYV V V

Korber Schleifring GmbH, Rep. Office Wuxi Repressive office;Cina.

4.1 Uspdadani systémtizeni (matice)

Rizeni je popsané ve vice vzajenhstadnych dokumentech.
Dokumentace jefitom rozdlena do nasledujicich arovni:
» Manualtizeni
> Popis proces
» Pracovni a zkuSebni navody a firemniemce
>

Formul&e

Struktura dokumentu

Za nadazeny plati Manuétizeni. Manudlizeni plati pro vSechny pracowist
spole&nosti WALTER MASCHINENBAU GmbH. Pomoci¢&ho je zajis¢na politika
spole&nosti na vSech urovnich.

Konkrétni provadci pravidla jsou stanovena v popisech précasfiremnich
smernicich. Ritom je moZzné odkazat na detd&ji navody jako nap na pracovni
navody a zkusebni navodiizené formulée tvai nejnizsi trové dokumentaceizeni.

Kazdy formuld je prifazen ugitému jednomu procesu.
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Existuji nadazené procesy jako napnterni audity, nebo tak&dici procesy,
které jsou na vSech pracovistich stejné a obchpdidesy, které se na jednotlivych
pracovistich lisi.

Popisy procas na intranetu spodmosti WALTER plati pro pracovist
TUBINGEN a KURIM. Navic jsou pro jednotliva pracovi&k dispozici dalsi popisy
procesi, pracovni navody a formui@ které jsou fizpusobeny lokalnim danym
skut&nostem.

Tyto lokalni dokumenty jsou vyhotoveny v jazycenélazerd a jsouiizené
lokalné. Pomoci tohoto systému plnime definované pozadakieré ziskavame ve
formé predpisi zakaznika, regutaich hodnot nebo jinychredpidi.

Déle se zajifuje, ze se vSechny obchodni procesy, které mapdaiopa kvalitu,
planuji,ridi a sleduiji.

Mimo piInéni zakaznickych poZadatrkje hlavni souéasti citi spol€nosti
soustavné zlepSovani systéiimeni.

Skupina WALTER MASCHINENBAU se sledre zanttuje na jednotlivé
procesy. Systéniizeni kvality se orientuje na model protefie DIN EN ISO 9001.
Vyhodou tohoto fistupu s orientaci na procesy je transparentnastepniho progedi
ve spojeni s rozeznavanim vzajemnéetsopeni a stalého vylepSovani praces

Procesy se @i do trech kategorii. Jsou tfidici procesy, obchodni procesy a
podpirné ¢innosti.

4.2 Procesni prosgdi skupiny WALTER MASCHINENBAU

VSechny popisy procésjsou fizené, kontrolované a uvnlje je vlastnik
procesu. Modely procésobsahujifizeni vSech procéss cilem potvrzeni pozadavk
zékazniki i zainteresovanych kruhpro vyrobky a procesy.

Jednotlivé procesy jsou ve vzajemne interakischzejici informace zakazrik
a zainteresovanych kriiha jejich poZzadavky se zpracovavaji v ramci jedmath

proces az po dosazeni vysledku.

Vzajemna interakce proagse vyznauje:
> spole&nymi cili s ohledem na hospagéay vysledek,

» komunikaci a tymovou praci,
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» propojenim internich vztdhs klienty,
» dokumentaci v ramci pogigproces a pracovnich navag

> spoleénym a kontinualnimssobenim {i procesu zlepSovani.

Rizeni proces je motorem stalého zlepSovani. Jeho zéaklademtizeni

orientované na cil,dinné dosahovani cila stala kontrola.

4.3 Vlastnik procesu

Kazdy proces ma sveho vlastnika procesu. Vlastigmcesu pislusi velmi
dulezita role, nebbje zodpo¥dny za hladky prbéh prisluSného procesu.

Vlastnik procesu vyviji proces dale, rozviji kridgéprocesu a sleduje cile, které
uréuje vedeni spolaosti za pomoci kritérii procesu.

Navic zabezpwije, Ze vznikaji zlepSovaci opani jako reakce na vysledky

internich audii a ty se realizuji.

4.4 ZlepSovani proceés

M¢eteni a sledovani proags systéni a zakaznické spokojenosti slouzi ke
stadléemu zlepSovani vyvoje, odbytu, vyroby a sermiasich vyrobk.
Metody, které se k trvalému zlepSovani pouziyagiu rozléné. K nim sefadi

mimo jiné jednoduché metody dohledu az po obsdb[@nvani v ramci projekt

Specialg se aplikuji nasledujici metody:
» proces optimalizace a programy pro snizeni ndiklad
» analyzy zakaznické spokojenosti,
» zpravy 8D,
» analyza problému v ramci interdisciplinarnich fynischizky tykajici se
kvality),
> interni audity,
VSechny tyto metody Ize shrnout pod vyraz procegikaalniho zlepSovani (KVP).
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Tim se sleduji nasleduijici cile:

dalSi zvySovani kvality naSich vyroink
ekonomicky vyhodna vyroba,

zlepSovani organizaiho a spravniho chodu,
postaveni zdkaznika do centra nasSich snah,

lepSi vyuzivani vyrobnich prastlki,

VvV V V V VYV V

prevence Uraza ochrana zdravi zasstnand.

4.5 Ridici procesy skupiny WALTER MASCHINENBAU

Ridici procesy slouzi k vedeni, planovani, reguasiodelaci obchadv ramci
strategického planovani a operativni realizadelici procesy jsou jednairpro celou
skupinu WALTER MASCHINENBAU.

Strategie stanoveni cil a planovani

Cilova dohoda vznika pro kazdé pracovidtkazdeho vedouciho afldni. Cile
Ize stanovit na arovni skupiny pbpna udrovni samotného zastnance. Vedeni
zantiené na cile je s@asti firemni politiky skupiny WALTER MASCHINENBAU.

Hodnocenirizeni

Management skupiny WALTER MASCHINENBAU hodnoti tgobilost a
acinnost systémutizeni prostednictvim pravidelnych fiezkoumani. Zadani hodnoceni
fizeni jsou na vSech pracovistich stejna a obs&nojic dosahovani ail spole&nosti
také nasledujici:

> vysledky audit,
zpétné vazby od zakaznik
realizace proceésa konformita produki,
status preventivnich a napravnych éeat,
opateni nasledujici proipdchozim hodnoceni,

zmeny, které mohou mit dopad na systéreni kvality,

YV V V VYV V V

doporuieni pro zlepSovani.
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Rizeni zdroji

Kvalifikovany personal se systematicky vyviji, abg mohl zlepSovat rozvoj
odbytu, vyroby a servisu nasich vyrdbk

Kalkuluji a zaji$uji se nezbytné zdroje nutné k dosazerii. ¢fersonalni zdroje
jsou sowgastitizeni zdroj. Zjistovani poteby zdrofi probiha decentrain

Zaji%uji se nutné zdroje, ke kterym nalezi také persunadiroje, aby bylo
mozné uskut@ovat systéntizeni kvality a stale vylepSovat jeho efektivhogvgSovat

spokojenost zakaznikprostednictvim plgni zakaznickych poZzadatrk

4.6 Obchodni procesy skupiny WALTER MASCHINENBAU

Obchodni procesy zahrnuji vSechny procesy, k@ pro zdkaznika nezbytné
a jsou souvasti rettzce pro vytvéeni hodnot. Identifikace, charakteristika a podoba
téchto obchodnich procgékladou velmi rozdilné pozadavky n&eli podnikani.

Obchodni procesy se realizuji specificky pro kazdblast v souladu s obchodni

zakazkou.

Vyvoj produkt @

Vyvoj produkti probihd pevazri v nasi centrale v Tubingenu. Zde se vyvijeji
nove stroje a jejich varianty.

Déle sem nalezi jak mechanicka a elektricka kakst, tak také vyvoj
piislusného softwaru. V centrale v Tubingenu se sefataktéZz dokumentace pro
stroje a jejich programy. V Tubingenu probihajixperimenty. Vysledky experimeint

jsou ihned pouzityip vyvoji.

Sestavovani vyrobki

Sestavovani vyrolikprobiha v podstatve spolénosti WALTER Kuim, avSak
sériova vyroba prototypa nulové owrovaci série v Tubingenu. Ve Fredericksburgu se
na stroje dodavaji varianty pro severoamericky trh.

Odborné vedeni a vSechny centralni Ukoly se kaajiz centrély v TUbingenu.
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Marketing a odbyt

V oblasti marketingu a odbytu rozliSujeme ¥mita vrEjSi sluzby. Zamstnanci
odbytu ve vajSich sluzbach seffmo staraji o zakazniky, zatimco ve ynith sluzbach
(centrum zakéazek) ipbiraji kontrolu smluv. Odbyt stiiojse ve skupith WALTER
koordinuje regionaka

Vnitini sluzby odbytu se uskuiuji v centru zakazek v centrale v Tubingenu.
Centrum zakazek kontroluje vSechny smlouvy (s vk USA), které skupina
WALTER MASCHINENBAU se zakazniky uzéela. Teprve po usgné kontrole v
centru zakazek v centrale piime uvolni k dodavce strdj

Navic se v marketingu a odbytu formuluji poZzadamkynové stroje a slalji se

s vyvojem. Podrob#Si pravidla viz. pisluSné popisy procés

Servis

Servis péuje o zakazniky poté, co si zakoupili stroje. Prexftictvim servisu se
koordinuji servisni zasahy, prodej ndhradnich dibpravy z fikazu zakaznik

Servis také pomaha rychle a kompeténadkaznikm v pripad problémi
souvisejicich s nasimi vyrobky.

Servis se koordinuje regionélrv prislusnych organizacich. Podabjako v
piipad marketingu a odbytu se i odborné vedeni a vSeckniralni ukoly koordinuji z

centraly v Tubingenu.

Nakup

P ndkupu se rozliSuje v zasadhezi dily vAzanymi na vykres a dily z katalogu.
Dily vazané na vykresge nakupuji v Ktimi, zatimcokatalogové dily a satastkyjsou
piitazeny jednotlivym zagstnanédm z Tubingenu a Kimi. Tito zanméstnanci
podléhajicentralnimu nakupu ze Schleifringu.

Pritom se vyuZiva vysSiho nakupovaného mnoZstvi ugpisk, aby se mohly
prosadit u dodavatellepSi ndkupni podminky. Tyto rdmcové smlouvyrivzéaklad,

podle kterého se pogjilvytizuji objednavky s dodavateli.
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Cile oddéleni nadkupu

» Snizeni skladovych zasob v zodpdmosti nakupu a vytweni systému
vyhodnocovani na zakladnformaci v SAPu / vyhodnocované ukazatele — doba
dosahu a vySe skladové zasoby pro cely nakup ojéda disponenty.

> Zavadni skonta u dalSich dodavatel Ceské republice, vést evidenci.

» Provadt jednani s dodavatelifipadré vyménu dodavatel s cilem sniZzovani
materialovych naklad vést evidenci.

» Skenovat nabidky a potvrzeni vystavenych objednd@ekystému, nepouzivat
nadale papirovou formu.

» OSetovat radre dispoztni data / nové statistické datum pro hodnoceni
dodavatai.

Podpiirné ¢innosti

Mezi obchodnimi procesy a patpymi ¢innostmi existuji vzajemné vztahy a
interakce. Spolmé porozumini snizuje dety zajmi.

Podpirné procesy poskytujgevazrié centrala v TUbingenu.

Informa éni technologie (IT)

Do oblasti naSeho IT patzabezp&ovani dat a dale vSechrynnosti, které
souvisi s planovanim strategie pro zayrdd adaptace naSeho infortného systému.

V ramci skupiny Schleifring dochazi v této souesl k vynenovani zkusenosti
a vzajemné podyie.

-
v

¢etnictvi a controlling

Ugetnictvi tvai organizani jednotku, v ramci které je vedenaetnictvi,
zatimco controlling dopluje obchodni vedeni a mista zodpdna za vedeni ip
planovani s ohledem na vysledekiarpalizaci podnikatelskych aktivit a tim je poméha

spoluvytvéet.

Bc. Libor Pravec 30 @@



& WALTER

Rizeni dokumenti, zaznami a vykresi

Pri tomto procesu se zafi§je centrdlni registrace d&izeni systémay
relevantnich dokumetit Kazdytizeny dokument je uvbvan gislusnym vlastnikem
procesu.

Rizeny jsou i jednotlivé zaznamy a vykresy. Bliz$formace jsou obsazené v

seznamu minimalnich th uchovavani.

Kvalifikace zaméstnanai

Kvalifikace zamdstnan@ se provadi regionaln Kazdor@né se aktualizuje
kvalifika¢ni matice a zji€uje se patba Skolicich op#ni.

Skoleni specificka pro tity produkt se planuji v centrale pomoci kvalittké
matice a ta jsou nasleglruskuténovana. Navic se prdsdnictvim skupiny Koérber
planuji a p#adaji Skoleni pro budouci vedouci pracovniky.

Interni audity

Interni audity pedstavuji dinnou metodu ke zji®vani silnych a slabych
stranek nasich procisinterni audity se planuji centrélm provadi je jednou &o¢
centrala. Tim je zateno, Ze jsou vSechny audity provedeny na &teysoké urovni.
Navic se mohou na jednotlivych pracovistich kora$idaudity.

Vysledky vSech auditse centralé registruji a jsou brany v Gvahii ppodnoceni
fizeni. Obchodni vedeni a vedouci oblasti #ajis aby se jako reakce na vysledky

internich audii aplikovala zlepSovaci ogani.

Rizeni méFidel
Diky stanovenym kalibemim intervalim je zajiS¢no, Zze se vSechnacidla,

kterd se pouZivaji k @veni produktové konformityfidi a pravideld kalibruji.
Kalibraci provadi externi poskytovatelé sluzRizeni probiha naifslusném pracovisti.
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5. Cile prace

Hlavni cilem prace je odstrami pouzivani flis mnoho Excelovskych tabulek.
Jednd se hlaenvypuseni prace s tabulkoutehled straj. Doposud vSechny tabulky
odporuji normalizaci. Téat vSechny tabulky jsou ve své podstedundantni. A pray
mym cilem je data zanést do systému SAP, kteryafimyuziva k praci. Snahou je, aby

data odpovidala normalnim formam.

Dil¢im cilem prace je zkoumatralit problematiku stavu zasob:

> k zabezpeéeni plynulosti vyrobniho procesu,

» vazanost kapitalu v zasobach.

V sowasné dob, kdy nastala celogtova finargni krize, kdy i vCeské
republice doslo krecesi i vimyslové oblasti. Je velmi nutné&sSit ve vyrobnim
podniku problémiizeni zasob. Ve své praci jsem se &ilma stav zasob litiny,
svaendi a jinych dilé, které se musi déle opracovat. Jedna se o meg&Banic
opracovani mezi jejichz operace ipatrézovani, soustruzeni, brouseni, vrtani, obréze
i dalsi technologické opracovani. Veskeré @ftanosti se provadifimo v Kufimi na

mechanické obrolin
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6. Software

V koncernu Korber Schleifring se pouziva ikzeni podniku (Enterprise
resources planning — ERP) softwarovy produkt spaisti SAP, a to SAP R/3.

SAP R/3 se sklada z nasledujicich madul

FI (Financial Accounting) Finami (¢etnictvi,

CO (Controlling) Kontroling,

AM (Asset Management) Evidence majetku,

PS (Project systém) Planovani dlouhodobych projekt

WF (Workflow) Rizeni okthu dokument,

IS (Industry Solutions) Specifick@Seni tiznych od¥tvi,

HR (Human Resource®)izeni lidskych zdrdi,

PM (Plant Maintenance) Udrzba,

MM (Materials Management) Skladové hospistié a logistika,
QM (Quality Management) Management kvality,

PP (Production Planning) Planovani vyroby,

vV vV ¥V ¥V ¥V ¥V V VYV ¥V V VY V

SD (Sales and Distribution) Podpora prodeje.

6.1Technologie

SAP R/3 je client/server aplikace vyuzivajidvistvy model. Prezentai vrstva
nebo klient komunikuje s uzivatelem. V apliké vrstw je uloZena business logika a
databdzova vrstva zaznamenava a uklada vSechnagaému vetre transaknich a
konfiguratnich dat.

Funkcnost systéemu SAP R/3 je programovana vlastnim m@pnim jazykem
ABAP (Advanced Business Application Programming). ABAiboli ABAP/4, je
jazykem ¢tvré generace (4GL) umbdjicim vytvdet jednoduché, ale vykonné
programy. R/3 obsahuje také kompletni vyvojové {jens, které umaiuje vyvojaum
modifikovat existujici programovy koéd SAPu nebo wéret vlastni funknost, od

reporti az po transaki systémy, s vyuzitim SAP frameworku. ABAP komujé&k s
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databazi pomoci SQL dofgz které umo#uji vybirat, nénit a mazat data. Dale
umoziuje vytvaet graficka uzivatelska rozhraninaiddlewarepro integraci s jinymi
systéemy.

Nastaveni systémuiipzavadni je velmi slozZité, protoze SAP R/3 je v kazdé
spole&nosti nastaven jinak. Proto si sp#iesti najimaji SAP konzultanty, kfe
prizpusobuji systém pétbam dané spaleosti. Nekteré spolénosti zavadji jen
nékteré moduly, jiné spotmosti zavadi vSe (cena licence neni nagw modub

zavisla).

6.2Controling

Controlling v systému mySAP.com je spiSe chapan jakstroj nad veskerymi
moduly tohoto systému. VeSkeré ekonomické opergkajiti se externich naklad
vynosi a rozvahovych poloZekétované v ostatnich modulech se automatickgnpsi

do modulu Controllingu, kde se&nito daty dale pracuje.

Zakladnim cilem Controllingu je poskytovani inforcfhia

» pro ekonomickérizeni spolénosti et identifikace odchylek, analyzy
pricin a navrhu,

» opateni jejich odstragni,

» vzniku a ptibéhu naklad a vynos, a to jak na uUrovni spaiaosti jako
celku, tak i ve vztahu k internim ekonomickym jetkdon,

» pro mefeni vykonnosti procésacinnosti,

» profizeni obchodni politiky spoteosti,

» pro motiva&ni systém spol@osti.

Hlavni procesy Controllingu, které musi byt systénpmokryty, jsou:
> definice ukazatél vykonnosti a jejich cilovych hodnot,

planovani a rozpeet,

analyza a vyhodnoceni odchylek,

manazersky reporting,

YV V V VY

aplikace nastrdj na podporu rozhodovani.
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Jednotlivé pozadavky vnitropodnikového a manazéskéetnictvi pokryté modulem
CO:

Submoduly Controllingu:

> Ucetnictvi nakladovych druh- V této¢asti modulu Controlling se vytyi
Ucty nékladi a vynos, tim se do souladu uvadi interni a exterfgtaictvi.
Analytika nakladovych druhmusi byt pizpisobenaclenéni podle dtové
osnovy.

> Ucetnictvi profit centra - Sleduje skdteé vynosy automatickyipvzaté z
moduli odbytu a finatiniho etnictvi, umo#uje pdizeni planu vynas a
nasledné vyhodnoceni nakiach vynos, pop. rozvahovych & vSech
organiz&nich stupda.

> Ucetnictvi nakladovych stdisek - Zde se sleduji vynaloZzené naklady,
véetrg vnitropodnikového étovani naklad mezi nakladovymi $edisky a
ostatnimi objekty (nakladovymiistdisky, zakazkami, projekty, atd.) pomoci
vnitropodnikovych vykon (odpracované hodiny, ujeté km, atd.}ethictvi
nakladovych dgedisek popisuje organizai strukturu podniku formou
hierarchie nékladovych i&tdisek. V tomto submodulu se planuji primarni
naklady, sekundarni naklady, statistické ukazatalevnitropodnikové
vykony. Aktualni naklady Ize z&tovat gimo v nakladovém detnictvi nebo
v ostatnich modulech. V¢atnictvi nakladovych gdisek lze zjifovat a
analyzovat vzniklé odchylky.

> Ucetnictvi internich zakazek - Zaznamenava nakladynasy na jednotlivé
prace jako jsou ndp propagani ¢innost, vozovy park, atd. U internich
zakazek Ize sledovat planované naklady, réepaktualni naklady a vynosy

zalttované pimo v nakladovémdetnictvi nebo v ostatnich modulech.

Planovani
» Planovani nédklad a vynosi na nejnizSi organizai jednotky — nakladova
strediska, zakazky, profit centra (i rozvahovétyll ve vice planovacich

obdobich a zaroweumoziuje spravovat paraleinvice variant planu. i®
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planovani shora — dibje mozno vyuZzit roztiovani (rozvrzeni) planovanych
nakladi na nékladova stdiska dle zvoleného KB (procentni sazba,
zpracovaci néklady, atd.). Lze planovatizné vztazné veliny pro nmetreni

odvadnych vykori.

Skuteéné tovani
> Uctovani naklad a vyno$ na objekty modulu CO. Modul CO automaticky
piebird externi &ovani v ostatnich modulech a zardvprovadi vlastni
Uctovani — peltovani naklad z objektu na objekt, Zfovani naklad,
zWtovani zakazek, rozéovani naklad (rezii) nakladovych stdisek
prostednictvim uteného klée (procentni sazba, skab&/planované

naklady, skuténé/planované statistické ukazatele, vykony, apod.).

Vyhodnoceni

» Vhodnym uspgadanim jednotlivych objekt modulu CO Ize dosahnout
piehledného vykaznictvi, které slouzi jako podklaol fmzhodovani &izeni
spol&nosti. Zarové umoziuje zpracovani vysledku hospdeai vSech
organiz&nich stupt, operativni porovnavani pldnu a dosahované
skute&nosti za dané obdobi s naslednym vyhodnocenim dikfslé/Sechny
vykazy podporujici manazerské vykaznictvi vyuzivajpiadsledujicich
funkcionalit — grafika, export do Excelu, odeslapostou, tideni,
vyhledavéni, filtraci (zobrazeni vybranych hodnonag. pouze hodnoty
vysSi nez 1 milion K). Standardni nastroje Report Painter, Report Write
pop. reSerSe umadidlji definovat vykazy fimo uzivatelem snadno, rychle a

bez znalosti programovani.
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7. Zakladni stroj

CNC-bruska WALTER

HELITRONIC POWER

Univerzalni bruska nastiioj s 5-ti
CNC tizenymi osami pro feosteni fréz,
vrtaka, stupiovitych vrtdki, stupiovitych
nastrofi, nastrofi na opracovani téva,

profilovych noZi nebo profilovych nastraj

Technicka specifikace:

& WALTER

VSechny CNC osy jsou pohé&my identickymi, digitalnimi AC-servomotory.

Motory jsou vybaveny sninta absolutni hodnoty, tudiz odpadaji vSechny koncoveé

spin&e na osach.

» Délka pojezdu osa X 460 mm.
Délka pojezdu osa Z 660 mm.
Délka pojezdu osa Y 320 mm.
Max. rychlost pojezdu 15 m/min.
Odetitana gesnost: 0,0001 mm.

Rotasni sodadnice.

Max. rychlost pojezdu: 20 1/min.
Odeiitana pesnost: 0.0001 stupn

VvV V V V VYV V V V

Uchyceni obrobku (osa A)
» Upinani nastroje 1ISO 50.

Rozsah oté&ek 0 - 60 1/min.
Odeiitana gesnost 0.0001 stupn

YV V VYV V
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Rozsah natfeni osy C (otény stil) £ 200 °.

VySka hrofi s/bez horniho stolu 145/190 mm.

Toto uchyceni obrobku se pro brouseni dokulata pedouje.
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Maximalni rozméry nastroje
» Délky nastrofi jsou uvazovany od teoretickéhoupwru kuzele uchyceni
obrobku.
Kompletni opracovani, délka nastroje 255 mm.
Praimér nastroje 240 mm.
Délka nastroje pro brouSeni obvodu 350 mm.
Délka néastroje pro brouSetdla 280 mm.
Praimér nastrofi pro opracovaniigva (P7) 320 mm.

YV V. V V V V

Max. rozn€ry nastroje jsou zavislé na typu nastroje a geamefakoz i na

Zpasobu opracovani.

Minimalni pr amér nastroje
» Jsou 3 mm.

» Pro prace se zakladacim systémem nébogteni nastraj.

Brousici hlava
> Brusné veteno se 2 zakéanimi s upinanim kratkym kuzelem a raydou.
» Pramér brusného tetene 80 mm.

» Max. prtamér brusného kotate 200 mm.

Plynuly pohon brousiciho wetene pomoci digital® ¥izeného servomotoru.
> Spickovy vykon max. 11,5 kW.
» Otaky nastavitelné od 0 - 9500 1/min.
» Aretace brousicihotetene.

» 3 chladici ventily na kazdém kondietene, ovladané brousicim programem.

Integrélni sk¥in brouSeni za mokra
» 1 kruhové pracovni dve a montazni dwe, zasklené polykarbonatem a
automatickou blokaci dvie
» Oswtleni pracovniho prostoru vybojkou.

> Bezpenostni klapka s nouzovym vypiten.
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Ridici systém GE Fanuc Series 310i Model A5

Paitac HMI: PC Pentium M, 1,6 Ghz, 1 GB Cache, 1 GB RANGI-Bus
» opera&ni systém WINDOWS XP Professional

barevny monitor 15 palcTFT, W. Touch Screen

klavesnice Fanuc ASCII

2,5" pevny disk IDE, 40 GB

externi vysokorychlostni USB modem 56 k

4 rozhrani USB 2.0

z toho 2 pistupna zve&i

rozhrani Ethernet

fizeni Fanuc 310i

2 NC kandly, 12 NC sdadnic, 4 vetena

skérnice Fanuc I'O Link Peripherie

moduly vstupu/vystupu Fanuc

digitélni pohony

vV V V V V V V V V V V V VY

dualni bezpé&nostni kontrola pohansoudadnic a brousicihoigtene

Pres volna rozhrani USB je mozn#gmjovat externi pagtrové mechaniky jako

napg. USB Memory Sticks, disketové mechaniky, CD vypalky, atd.

SOFTWARE VE WALTER-WINDOW-MODE
Softwarovy paket 1 pro brouseni valcovych fréz

Provedenicela s ostrou hranou, se srazenou hranou, zaobleramou nebo
plnym radiusem.

Mozné kombinace s&ni Sroubovice drazek a s rezani:
smer drazky sndr fezani.

» prima vpravo

piimé vlievo
prava Sroubovice vpravo

leva Sroubovice vlievo

YV V V VY

leva $roubovice vpravb

!jen pro nastroje s ostrou hranou nebo se zaoblersou
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Automatické méreni pired brousenim

Méficim cidlem je mozné zjistit nasledujici geometrické édaj
pramér - patet krita

Uhelc¢ela na obvodu - délku brouseni

radialni uhel - hloubkdela

axialni/radialni polohu - stoupani Sroubovice

YV V V V VY

deglenf

Softwarovy paket 2
- pro brouseni kuzelovych fréz, u kterych lezi vgtk§ymer na stras stopky.
Provedenicela s ostrou hranou, se srazenou hranou, zaobleramou nebo

plnym radiusem.

Mozné kombinace s&ni Sroubovice drazek a s fezani:
smeér drazky smr fezani
pravé Sroubovice vpravo

leva Sroubovice vlievo

YV V V VY

leva Sroubovice vpravo (jen nastroje s ostrou huano

Softwarovy paket 3 pro brouseni vrtaki

S tiznymi geometriemi vrtaka stupni.

1. Zakladni nabrouseni 2itych vrtaki

PodbrouSeni hlavniho fitlu podle kuzZelové plochy nebo podbrouseni fazetky

(kombinovatelné) se standardnimi nabrousenimi:
» kiizové vybrouseni
» kruhové vybrouseni
» konvertni vybrouseni
>

korekce hlavnichilita
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2. Zakladni nabrouSeni Jitych vrtaki

» nabrousSeni 2 fazetek

3. BrouSeni stuim

4. Operace brouSeni pro vyrobu viiak

5. Polohovani na otvory chladiciho kanalku

6. Patentovana vybrouseni vrtaku:

Kennametal HP-Drill (aktualni nabrouseni) tato noaBeni licencuje ffimo
firma Kennametall.

Pro ziskani licence se je patha obratit imo na firmu Kennametall. Starsi typy
Kennametal SE Drill. Musi se objednat se strojem.

> typC-typ S

typ P - BF-Drill (je mozné brousit bez zvlaStnidice)
Sandvik Coromant Delta a Delta C (s brousenim zaptazetky)
nabrouseni Mitsubishi, typ
MAS - BRM
BRK - MZS (MZE)
BRS

YV V. V V V V

Z davodu velkého mnozstvi nabrouSeni nachazejicich esérlhu nenmizeme
zarwit pokryti celého spektra uvedenych tdypastroji. Podle okolnosti budou nutna
nova schvaleni vyrolic

V piipadt pochybnosti nam prosim udejteepné typové oziani k reSersi.

Autorské pravo

Tyto programy jsou vlastnictvim firmy WALTER Masoenbau GmbHCasti
programii spaivaji na technickych, i/¢rnych informacich fislusnych vyrobg. Tyto
informace tykajici se geometrii a technologii nalemi jsou vlastnictvim vyrobce.

Tyto programy se smi pouzivat pouzeiklpgouseni. Pravo k pouZzitichto program
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neobsahuje pravo vyrébnovy vrtak jednotlivych vyrohg & se jedna o nové osazeni
britu ze slinutého karbidu nebo jako kompletni ngstrakekoliv jiné vyuziti program

mimo prebrouseni jeifisné zakazano.

Sprava brusnych kotouwa
Riazné sady brusnych kotélu se ukladaji, vztazeno naiglusné zakoteni

brusného ietene, se vSemi rozmy.

Zména priabéhu programu pro otevi‘eni pojiva na brusnych kotowich.
P¥i otewwenych gednich dvikach stroje se fiZe zapnout brusné&eteno (nmax
= 1500 1/min), aby bylo moznédme otewit pojivo brusného kotaie. Sodadnice jsou

zablokované.

VSeobecna poznamka k brousicim progranim

Software WALTER se fibézne dale vyviji. Firma WALTER nefjima Zadné
zaruky za to, Ze brousici programy budouiepat individuélni pozadavky zakaziik
Omezeni v brousicich programech mohou vznikat &v/t# zaklad pomernych vztali
mezi brusnym kotatem a nastrojem, popna udajich brousicich prograrpotebnych
k vypoctam.

Chce-li zékaznik opracovavatcité geometrie nastroje nebo tvary nastroje,
prislusi mu upozornit na to firmu WALTER fiBIusné zavazky firmy WALTER jsou

acinné jen tehdy, jsou-lidinény v pisemné forrh

Skolici paket 1

Navod obsluhy stroje a Skoleni softwarového pakgialcoveé nastroje)
> Nepretrzité terminy Skoleni.

Doba Skoleni 3 dny.

Misto Skoleni: WALTER Maschinen-Democenter v Tllging.

Patet (fastniki: 2 osoby na zakaznika.

YV V V VY

Naklady na cestu a pobyt (krérobéda) si hradi zakaznik sam.
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Chladici systém
Integrovany pasmovy filtr s tmim posunem papiru.
» Obsah nadrze chladiva 400 itr
» Vykon ¢erpadla 120 I/min ip tlaku 6 bafi (vykon ¢erpadla zavisi na firezu
trysky).
» 1 role filtratniho rouna Paramoll N260/100fkd 900 mm, délka 30 m.
» Doporuend max. viskozita chladiv&iptO®: 8 mm2/s.
> P¥i vysSich viskozitdch se objevu;ji ztratyafwku ve vztahu Kisticimu vykonu
filtra¢niho rouna, resp. vykorierpadia.

» Stupai ¢iSteni a stupg vykonu jsou zavislé na zabudovaném fitvem kol&:i.

Heli-sonda

Automaticky polohovaci a #fici systém pro:
» radialni a axialni polohovani nastroje
> meéfeni ctleni
» stoupéni Sroubovice
» meieni polohyreznych destiek
» v zavislosti na brousicim programu

Nejmensi mozny @meér nastroje v zavislosti na geometrii nastroje.

Pneumatické upinaci zéizeni s rychloupinacim systémem

Zabudované v Uchytu obrobku, pro automatické upinastroj pomoci kuzele
ISO50 podle DIN 69871 afipahovaciho svorniku DIN 69872, tvar A, s ovladanim
noznim gepingem. PoZadovany tlak vzduchu 6 ar

Horni stil
Ot&eci spolu s kruhovym stolem se 2 draZzkami tvaru uptkuti gidavnych

zaizeni, jako nap koniku nebo lunety.

Automatické centralni mazani

» s kontrolou hladiny napén(varovné hlaSeni na obrazovce).
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Normalni prislusenstvi

» Po 1 kusu upinani brusného kateu
d 20, D 50 mm, L 55 mm, L' 45 mm,
d 20, D 50 mm, L 55 mm, L' 85 mm.

» 2 ochranné kryty pro brusny kotomax. piméru 200 mm.

» Nastroje nutné k obsluze stroje jsou &mii obsahu dodavky.

» Po 1 navodu k obsluze a servisnim navodu ve zvoled§ednich jazycich EU
(mimofectiny) v tiSttné forne a na CD.

Jazyky
Brousici programy a dokumentaci je mozné dodawatvsech oficialnich
Uiednich jazycich zemi EU, s vyjimkadectiny, dale v polstia a ¢estirg. Elektricka

schémata zapojeni se dodavajiémting a angléting.

Elektricka vybava, hodnoty pro pripojeni
> El vybava.
Druh ochrany (rozvadt): IP 54.
Provozni nagti: 400 V/50 Hz 3faz.
Ovladaci nagti: 24 V DC.
Napsti oswtleni: 230 V/50 Hz AC.
Max. dovolené kolisani nap: +/- 5 %.
Max. dovolené kolisani frekvence: +/- 1 %.
Pripoj.vykon @i 400 V/50 Hz cca. 25 KVA.

YV V. V V V V V

Chladici agregat
» integrovany daidici skin¢, bez freoi
max. fipustna teplota okoli + 45 °C
max. pipustna vihkost vzduchu 90 %.

PreruSeni fivodu proudu neniffpustné.

Napajeni musi byt provedeno trojvéalvou siti s uzemimym stednim vodiem
(TN-sit).
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Planuje-li se provoz na jinych druzich siti (beemréného stedniho vodie),

musi se pouZzit oadtbvaci transformator.

Provoz v sitich s fi-chrdnéem

Uvniti méni¢e kmitatu pro pohony os dochazi vlivem pouZiti tranzistgain
mustkovych obvod ke kapacitnim a induktivnim vystupnim vazbam, &teaicinuji
vznik bludnych proudl. Tyto bludné proudy fi-chrate okamzi¢ rozpoznaji a zjsobi
vypnuti napgjeni.

Ma-li se stroj provozovat na siti, kterd je zast fi-chrantem, je

bezpodminéné nutné pouzit oddovaci transformator.

Modem
Analogovy modem sipnosovou rychlosti do 56000 BIT/s.
Funkce:
» Délkova sprava. feés software " PC-Anywhere "igdmet dodavky) je mozny
vstup naseho servisniho @tlehi doridiciho systému stroje.

> Vymeéna dat.

Je mozné zasilat data, nagiagnostické soubory nebo identiftke ¢isla firmeg
WALTER nebo od firmy WALTER fjimat data a software.

K ptipojeni modemu jeieéba pgipravit samostatnou telefonni linku sigojnou
krabici TAE6-N. (kabel s délkou 1,5 m a konektorEAE-6N je giloZzen).
V zahranéi si musi pipojovaci kabel dodat zdkaznik sdm. (konektor mad@mdle
normy RJ11).

Vesta¥ny, analogovy modem je ¢eny k provozu v Mmecku a @iznych jinych
zemich. V jednotlivych fipadech, nap USA, nebo v fipad pripojeni na digitalni i
neni mozné tento modem pouZit.

V téchto gipadech neexistuje narok na bezplatnou &ym

Hodnoty givodu stl@eného vzduchu

» Minimalni pracovni tlak 6 bér
» Spoteba vzduchu 4000 I/hi0,5 baru.
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RoznEry a hmotnosti
» Poteba mista: Délka = 2930 mmil& = 2570 mm, vySka = 2280 mm.
» Hmotnost: 4500 kg.

Lakovani
» Stojan stroje: ocelova Seda RAL 7011.
» Zbytek stroje: signalni bila RAL 9003.

Platny je rozsah dodavky popsany ¥isjusné nabidce. Technické &my,

slouzici vylepSeni vyrobku, si vyhrazujeme.

Bezpe&nostni predpisy
Stroje WALTER odpovidaji platnym simicim EU pro vyrobu strdj

DULEZITA UPOZORN ENi K CHLADIV UM

V zAvislosti na procesu opracovani a mistu inséaktroje se chladici kapalina
ohriva. Konstantni teplota chladici kapaliny je vSdkeditym predpokladem konstantni
kvality brouSeni. Doporteno je proto naléhavinstalaci cirkulgniho chladte chladici
kapaliny. Ristroj vhodny pro tento stroj jsou popsana v kdeit®Rizna isluSenstvi”.
Proto doportieno pouziti chladiciho oleje jako chladiciho maziva

Olej mé jako chladici mazivo nasledujici vyhody:

> ZlepSeni kvality brouSeniip sowasném zvyseni trvanlivosti KNB a DIA
kotowe,

» Vysokou trvanlivost chladiva, malou @éo chladivo a znéné sniZzeni naklad
na odstraovani odpad,

» Snizeni naklatl na udrzbu &isteni, nebd@ nevznikd zadné poskozeni stroje v

dusledku agresivniho chladiva.

Jako chladici olej je dopotan olej na bazi polyalfaolefin(PAO).
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Chladici maziva PAO se vyz&igi minimalnim odp&ovanim, vysokym bodem
vzplanuti @i nizké viskozi¢ a velkém indexu viskozity. Vykazuji vysokou ododhqri
smykovém namahani a proti starnuti.

U nabizeného stroje je mozné jako chladici mazwazit olej a emulzi. #
pouZiti oleje jako chladiciho mazivatde Ehem pracovniho procesu vznikatilawa
smés oleje a vzduchu. Technicka zavada nebo chybaulmpsbak nize vést ke
vzniceni. Pro zamezeni eventuelniho naslednéhawp@autné pouziti bezprostnich
zaizeni jako odlgovas chladici mihy a automatické hasici iizeni. Jednotlivé
komponenty musi byt sesouhlaseny se strojégipdrZiti chladicich maziv misitelnych
s vodou nefebira firma Walter zaruku za ochranné kryty ahpedy stroje. Chladici
maziva misitelna s vodou maji zpravidla vysokourwid pH, coz vede ke zf@ni
ochrannych krytt a pitihled.

Dilezita poznamka k ochraré proti pozéaru

Nad vyfukovou klapkou gkn¢ stroje se nesmi nachézet Zadnérladwe
piednety, jako nap. obleeni, el. vedeni a kabely, plasty nebdaai. | vedle stroje se
musi dbat na to, aby se v blizkosti stroje nenagllgdadné hilave Fedmety.

Nelze-li €mto podminkam vyhad, musi se instalovat vhodné siiin jako

ochrana proti poZaru.

VyuZziti stroje a software

Zakaznik je samostatrodpowdny za pouZiti stroje, nastioja program@ na
zpracovani dat. Zakaznik je obzvigiovinen i pouzivani dodrZzovat pmyslova
ochrannd prava (patenty, gpnyslové vzory atd.) nebo prava uplajici podminky
hospodéské soutze. Bez ohledu na to neni¢ano - krond ptipadu umyslu nebo hrubé
nedbalosti ze strany spoéteosti - v Zadném ifpadt za naroky, které vyplyvaji

z poruSeni takovych ochrannych prav nebo pravnitbzpk.

DoloZka osvobozujici od rdeni
VSeobecna zaruka gadi prislusSnymi dodacimi a platebnimi podminkami. V
zadném pipadt vSak neni réeno za naroky, které byly uplatry treti stranou wci

zékaznikm z poruseni @imyslovych prav nebo autorskych prav, pokud se mgmky
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zakladaji na tom, Ze zakazniki pouzivani naSeho stroje nebo software vyrabi dily
nebo vyviji programy nebo modifikujestoy prograni, a tim poruSuje pravaetich

stran.

Provozni predpisy

Zvlastni provozni fedpisy zakazniknejsou brany naretel. Na pani zakaznik
a po vyjasani vSech pislusnych detail mizeme podat ifizpisobenou nabidku; s tim
mohou byt ovSem spojena prodlouZeni dodacighdtevySeni ceny. Aby bylo zajito
neustalé zlepsovani vyrolbkvyhrazujeme si pravo provétdbez zvlastniho upoza¥ni

bézné zngny.

Platnost ceny

Ceny maji platnost po dobu 3siai.

Dodaci Ihita

Pro stanoveni ipsného terminu dodani je fpelta znat definitivni rozsah
dodavky. Termin dodani standardniho stroje: ceaedal.

Po obdrzeni objednavkyfiip. vyjasrni vSech technickych a obchodnich
podrobnosti; s vyhradou meziprodeje. AvSak teproegaedloZzeni neodvolatelného a
potvrzeného akreditivu (Letter of Credit), dle UGB0 a rozdleného podle platebnich
a dodacich podminek.

Pro stanoveniiigsného terminu dodani je patia znat definitivni rozsah dodavky.

Dodaci podminky
FCA KURIM, bez baleni.

PojiS€ni dopravy

Doporweno uzaveni pojiséni dopravy.
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Dohoda o poskytnuti zaruky a ri&eni

1) BEhem dohodnuté zatni lhaty nalezi smluvé dohodnuté naroky a pravé p
vyskytu zavad.Radné dodatamé plreni pritom néasleduje odstrénim zéavady nebo
novou dodavkou dle naSi volby. S tim spojené ndkjaou omezeny na naklady, které

vzniknou i dodat€éném plréni na mist prijeti, dohodnutém se zakaznikem.

2) Néroky na nahradu Skody, které nélezi ze snylowebo ze zékona, jsou -
pokud to zakon ipousti - omezeny na umysl a hrubou nedbalost.rigaE hrubé
nedbalosti je réeno celko¢ maximal do vySe 10 % hodnoty dodavky. &mi za
vypadek produkce a usly zisk je vyt@mno. Za materidlni Skody ¢ime odchylé od
vySe uvedeného omezeniemi do té miry, jak je poskytovana nahrada Skod§mci
nize uvedené pojistnéastky a podminek naseho pagjist odpowdnosti podniku ze
strany pojistitele. Castky kryté poji&nim ¢ini 5 mil. EUR na $kodni udélost,
maximalré 10 mil. EUR za pojistny rok.

Za Skody na zdravi osobdgitme neomezen

3) Fi odchylkach pedmétu dodavky od zaruk a/nebo dohod o zajisjakosti
prislusi smluve dohodnuté naroky a pravaiig&mz naroky na nahradu Skody jsou

omezeny dle f@dchozihalanku 2.

RozSiené ruéeni za vady

Na vadné dilce/materialy se prodluZzuje zafudoba podle:.23 Orgalime S
2000 na 24 rsial od uvedeni do provozu, nejvySe na 8.000 provozhéclin nebo na
26 mesial od data dodani,figemz plati prvni nastalytfipad. Bhem prodlouzené
zaruky jsme zavazani pouze k dodavce nahradniéh Rliva zakaznikna odstraéni
vad dle naSich dodacich a platebnich podmiriledn nasi pravidelné z&mi lhaty 12
meésial zastavaji nedaena. Rdeni za vady na dily vygméné na zaklag ru¢eni za
vady se prondli spol&n¢ s naroky z dvodu vad na stroji, nejte vSak po 12 gsicich.
Obvyklé opotebeni je ze zaruky vylgéeno. U série strjHELITRONIC jsou, pokud
existuji, zvlast nasledujici dily definované jako dily podléhagpbtebeni:

» Poly-V-+emen pro pohon brusnéhtetene.
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» Nasledujici dily volitelnych 50 barovych fip. 40 barovych vysokotlakych
cerpadel vlozky sedla ventilu, nésventilu, pruziny ventilu, ventily,&ésneni,

piepoustci ventil, gepinaci ventil pro pravou a levou strarfatene.

Platebni podminky
» 100 % proti neodvolatelnému a potvrzenému akraditjietter of Credit),
akreditiv, rozdleny dle UCP 500.
> 90 % splatné protifedloZeni pepravnich doklail
> 10 % splatné proti oboustrahpodepsanémuredavacimu protokolu, nejpogd
vSak 180 df po datu nalo¢hi, bez dorgeni dalSich dokumeint

Vyvozni povoleni pro EVROPU

P¥i vyvozu z Evropského spdlenstvi se musi u vybaveni stroje piidv
schvalovaci povinnost reexportu podtemeckého fip. evropského prava. Schvalovaci
povinnost niZe vyplyvat krond jiného také z konmého umisini a &elu pouziti zbozi

v mimoevropské zemi geni.

Vyvozni povoleni pro dalSi vyvazejici zetn

Nabidka / dodavka se uskété s vyhradou eventualniho exportniho povoleni
uctleného BAFA, Eschborn / &inecko. (Spolkovy fad pro hospodétvi a kontrolu
exportu, D-65726 Eschborn).

Bc. Libor Pravec 50 @@



& WALTER

Nasledujici tabulka vyobrazuje veldastou konfiguraci str@j Kupiikladu tato

konfigurace je pro jeden ze stitgjro spolénost Skoda Mlada Boleslav.

Konfigurace stroje:

Optionen Bez produkniho paketu Kein Produktionspaket

Opce A-osa standardni Werkstucktrager Standard
Odsava Dunstabscheider
Vodni nadrz Bandfilteranlage Standard
Bez zasobniku Kein Lader

Ausfuhrung Helitronic Power Helitronic Power

Provedeni Zakladni stroj WKU Basismaschine WKU
Swt Welt

Betrje,bsspannung 400V 400V

Napsti

Frequenz 50Hz 50Hz

Frekvence

Lackierung Specialni lakovani Sonder-Lackierung

Lakovani

Anderungsstand 143057 143057

Kusovnik

Sprache WWM/Software NEmeina Deutsch

Jazyk WWM/Software

Sprache Dokumentationl| .. ..
Némcina Deutsch

Jazyk dokumentacel

Sprache Dokumentation2 Cestina Tschechisch

Jazyk dokumentace?
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8. Popis situace

V sowasné dob se vpodniku pro sledovani stavu vyroby vyuZiva
Excelovskych tabulek. Existujeskolik tabulek, jako je produdni plan (viz tabulka 1),
piehled straj (viz tabulka 2) a dale se vyhodnocuje zpmidmontaznich linek. Coz
jsou celkem 3 tabulky. Dle mého nazoitilip mnoho tabulek. Proto je geba zavést
normalizaci. Ta znamena odstéan redundantnich (opakujicich se) dat, omezeni
slozitosti (rozloZzeni slozité relace na dvojrazne tabulky) a zabré&ni tzv.
aktualiz&nim anomaliim. Coz by #&o vést databazi iphledrjSi, rozsiitelngjsi a

, e s
vykonngjsi.
Taktmontage Power (Herr Sevcik) K45 KVI46 K47 KV4s
Mot Vasch WELTstandart - 9 Tage, WELT Disc+Optionen - 11 Tage, WELT | | ol ol o] =| B 8| 8| 2] 2 EIEE IR R
vomiage | Masching Kunde zyl.Lader - 13 Tage, USA - 6 Tage + bei allen Typen 5 Tage E|8|8|8|8|&|&8|8|8]& HEIEEIEEEIEE
start . Abnahme IR R R R e e e || =|=|=l=|=|=|=
HEEEREEIEEENE N
o|lw|w|lo|r] =]~ =] = bl = I T S T T
3.11.2008
4.11.2008] 661084 |WG USA MPP-F, Zyl. lad = | s1z2z008[kwso]  [FR[TslisA 2] a e8] ]~ 5 [em[EmM[EM]EM]EM[AB |45 [AB
5.11.2008
6.11.2008| 646216 [SUMEC China 60321 T103-F, Masst B [ 1.12.2008[Kw4g| FR[TS[1+A 2 (3[4 8 [ 7[5 [Em[em|as [a6 [4s (4B
7.11.2008
10.11.2008] 646192 |SKODA AUTO Tschechien | 60322 T103-F, standard B | 8.12.2008[KWS0 FR|Ts[i+A 2] 2 4 6|7 e |Em|Em|as[aB
11.11.2008
12.11.2008| 646225 [HANUANG TOOL China 60367 T103-F, Masst B [ 212008[Kkwo1 FR|TslisA [z2[a3[4s[e[7[s [EmEM|
13.11.2008
14.11.2008] 646220 [HANUANG TOOL China 60368 T103-F, Masst B | 5.1.2008[Kwo2] FR| [ms[+F2[z2]<[s5[e[7]s
18.11.2008| 646217 |MADER PFAFFENH Deutschial 60389 | T103-F, Masst, HWW, Zyl. Lad | B | 5.1.2008[KW02] FR[Ts[1+A 2 [3[a]s5]a[7
19.11.2008
20.11.2008] 670001 [UMBAU 60376 T110, AT B [Umsatz 2008 FR|Ts[1+F 2 [2 4[5
[21.11.2008] 661021 FREI KWS1 FR|TS|1+F{ 2 [3 [«

Tabulka 1 — Produkéni plan

Z produkniho planu Ize vypozorovat vSechnélefita data tykajici se, jak
startu, tak i pktbéhu a ukodeni montaze. V tabulce mame start montaze (Montage
start), jednda se o start montaze podskupin pr@ stiov. FR (Freigabe) znd pokyn pro
uvolnéni materialu skladem a dodani nasledny den do rhenfaale zkratkd S (Takt
Schaltschrank) znamena start montaze elektrickéinvadtce. Vyznam zkratkyl+P je
nasledujici: 1 zna pocatek taktu 1 a P znamena, Zzegmontaz podskupin musi v ten
den dodat na montaz podskupinu zvanou Portal. Raiky 2-8 jsou pracovni postupy
taktové montazeEM (Endmontage) je zkratkou pro kameu montaZAB (Abnahme)
znamena fejimku stroje. Proifklad v tabulce 4 jsem uvedl pracovni normu pronprv
takt.
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gl 8|8 |8|8|8]|8 Fertig-
Halle Verant- Bereich Platz Tald-Zeit = = = = = = = Stelungsgrad / Kommentar
wortlich inTagen| o < - © px o = Bemerkung /
- - - - - o o Standort
slie Eintragungen in dieser Ubersicht, milssen den tatschiichen o [ o _ = o [
wahrhaitzgemassen Zustand dar Maschine wisdergeben! a = = = = a = Tag
646217 646217 1
Takt 1 1 645225
646220| 646220 1
646225 1
Tait 2 g [EeE192
Takt 3 Schak- R AT 648192 1
schrank
Power- 546216 1 Problem mit A-Achse!
Takt- Herr Power Takt 4 1
montage | Sevcik
651084
Halle 1 s 4
661084 1 usA
Takt& 1
646224
Takt 7 1
646224 1 USA
Takt 8 1
E 7 7 0| 0 0 0 0 0|
Mant 661083
ontage
niag Herr -
Optionen Ment.Option 4-5
Seveik
(Halle 1)
1y 1 0 0 0 0 0 0 0

Tabulka 2 — Prehled stroji

Tabulka pehledu straj dava informaci, ve kterém taktu se stroj graachazi.
Ve sloupci Kommentar — Komerftgsou psany poznamky. Veitgine pripadi slouzi
poznamka pro zaznamenarizmych problém. Nagiklad pro pozné&eni chylgjicich
dila.

Tag 10.11 11.11 12.11 13.11 14.11
VISION 20 25 27 28 25
pocet stroja 6 6 & [ [
VISION dny/stroj 3.3 4,2 4,5 4,0 3.6
POWER 10 12 9 8 7
pocet stroja 7 9 8 8 i
POWER dny/stroj 1,4 1,3 1,1 1,0 1,0
SONDER 33 34 18 18 18
pocet stroji 2 2 1 1 1
SONDER dny/stroj 16,5 17,0 18,0 18,0 18,0
MICRO 0 0 0 0 0
pocet stroja 0 0 0 0 0
MICRO dny/stroj #OIVIO! | #DIVIOL | #DIVID! | #DIV/O! | #DIV/i0!
MESS 17 20 20 15 17
pocet stroji 5 5 5 4 5
MESS dny/stroj 34 4,0 4,0 3.8 3.4
SUMME 80 91 74 69 67
pocet stroji 20 22 20 20 20
SUMME dny/stroj 4,0 4,1 3.7 3.5 34
Cil 1 4 4 4 4 4
Cil 2 120 120 120 120 120

Tabulka 3 — ZpoZzdéni montaze
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Treti tabulkou je tabulka pro zaznamenani zpoZzdnmontaze. Vypéet dni
zpozdni probiha na zakl&dporovnani skutsého stavu s proddkim planem. Dny
zpozZdni prepaiitavdme na gimeérné dny zpozéhi na stroj. Jak Ize z tabulky gl
jsou v ni definované dva cile. Prvnim z nich jel1Citen je stanovat na hranici
pramérného zpozéhi 4dni. A druhy Cil2 znai nejwtSi moznou fipustnou hranici pro

zpozdni vSech montaznich linii.

Pro nadzornost graf 1 zobrazuje zp&#dstroji a montaznich linii.

“ Primérné zpoZdéni stroje
® +—POWER dny'stroj
——\ISION dry/stoj
P +=MESSTECHNIK dnystroj
u 5 + SONDER dnyistrg
+—MICRO dnykstroj
12 ' ——SUMME dnyistroj
10
AN
RN S \‘F*._F/\ [_/\
s e,
2
AR Y e - s .
4 S -
D
e o = W’ oo
2i°°°° LA ek = 999%233.:_:_20"
u.! ooooooo BUTE S SO foaaan fomesas, o anas T PUS T, peeases oeaa, o posasen e e PO ot el
18 88 158 228 288 59 129 199 269 310 1040 1740 2440 3140 741 141 211
ZpoZ déni montaZ ni linie
~=POWER
—\ISION
+— MESSTECHNIK
- SONDER
— o MIC
Fout, MICRO
\ A ——SUMME
= '|l
N A
v e
Frer v
- e -
. T e T T T 3
0000 SUUSU e ap et SRS SUSUS BUTReOSt BOSSEES, pecelill
298 59 12.9 19.9 26.9 3.10 1040 1710 2410 31.10 711 1411 2111

Graf 1 - Zpozdéni stroji / montaznich linif
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TAKT 1

T103

Teil / BG| Cas mechanik Cas elektro Bemerkung/Pozn.
1.1 [MontiZ lozete 11:03:00
1.2 |Pfiprava kabelschlepp mech. 1:18:00
1.2 |Pfiprava kabelschlepp =l 3:00:00
1.4 |Ukont. kab. Indramat 3 Fanuc 2000
1.5 |Kabelechlepp zalodit 02000
1.6 |M. spinaf 3 kabels? ovlsd. pans 1:30:00
1.7 |MontsZ ovisdaciho panslu 0:45:00
1.5 |Pledmonts? zasobndku 4:00: 00
1.9 [Vywodky portsh 1:00: 00
SUMME 170600 73000 245600
5
|
B E| g| 5| =
= E i T = T w
o @ = =] o = =
T 5 = t i £ =
Titigheit E = £ = = = [T Bemerkung
110 [Momsad iodese 110000 11008200
141 |Pracosn misto phipraws O0E00 p.Urnanei]
.12 |FriprawE supim lods 012900 DU
143 [wivren = vibaze zavi 402 01200 D.Lrnanai]
144 |Fohout mamoniowst [an e —h sl p.Urbdmeid
145 [Mamornovat nivelizasnl podioy O0E00 p.Urnanei]
145 [Zawimy woissm o100 p.Urnanei]
147 |Lofe woissm 01200 D.Lrnanei]
148 |Mamomnouet prubu OOS0 p.Zamesni]
1415 |Mamontoust zévrnd Sroulby Cr0Ea00| p.EdmeS i
1.1.10 [Dosedact phocy pro sy phipravs 01200 pZameeni
1111 [Ustawi prewou I8 02400 p.Zame s
1192 [Ustanis basow 185 024700 p.ZAmesni]
1443 [Fromenenl 300000
1114 Mzt wemani O0E00 p.Urnanei]
1.1.15 | Orlak pearssia mmornomsst =000 DU
1115 [Mamornoues dniowy drisic paneiu 005100 D.Lrnanei]
1447 [Mamonnovet C-osu 030700 D Urnanai]
1.1.4% |Doesedac] pho - 2230000 pZameSmik
1.1.19 [Phipravs kediskows pouzdro o100 pZameeni
1120 |LoPiskowd pouzdno Sirabet 115200 p.Zame s
1421 [Lofe wylissn 01200 p.ZAmesni]
1.1 22 |Kabelschi=pp upesnll 015200 pZameSmik
120 PHiprant kabelschilspp mech. 1:15:00 1:15:80 p. Urbesn
1350 |PriprayE kabelschilepp & & 00D & 00 0D 0. Sartsly
140 [Ucntan! kabeid indramat & Faruc 20000 2:00:00|  phisssl pDuchsk p Sucdid
150 |#anetscnienn zaiodn 020000 0:20:00 o Sartais
160 |M spinal a kabelid oviddsciho panela 1:30:860 1 :30: 50| o Sarlaisf
170 [Momat cuisdacino panely 04500 0:45:00
1.7 | Drfdicy osiddsc o pameil nEmonzoweT 015200 0 RS
172 [s0nmns pouzdrs uprews 01500 n s}
173 |Drpsk cvtsdscing paneiu nasads 01500 o s}
150 |Predmomas zasobniu 40000 4:00:00
151 [Mamomnover svafenec 0000 pZameeni
152 |Mamornouet linssm) weden! 120000 D.ZAmesni]
190 [wivod porsig 106000 10000 pSuceid

Tabulka 4 — Pracovniéas taktu 1
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9. ZpusobieSeni

Denni vykonanou praci si zaznamenava vedouci pridk&azdé montazni linie.
Pro zjednoduSeni prace a pro ziskani mnou poZagiohatat, proto volim nasledujici
feSeni. V podstatse jedna o tzv. rickmeldovani takfednoduséeceno, odepisovani
hotové prace v SAP. Tento proces se provadi potnacsakce CO11N. Kde se zada
pouzecislo vyrobni zakazky a dale pracovnik vybere taktinnost, ktera byla v ten
den provedena. Viz obrazek 13. Po &nbse pro informaci zobrazi pet normohodin a
poté, zda-li vybral vSe spra¥nulozi tuto operaci. Na obrazku 14 je vyobrazekioos
normohodinami a jiné dalSi informace o pr@gwvovadném odepisovani prace.

Do pilohy jsem vlozil jednoduchou navodku (navodka.ddderd by nila
slouzit pro zaSkoleni vedoucich pracovhitnontdznich linii, kt& budou provéet

odepisovani taki

= [= AD
Riickmeldung Bearbeiten Springen Benutzereinstellung Umfeld System Hilfe
e - allziale

@ HdHe@ SHB I aoo

Lohn-Riickmeldeschein zum Fertigungsauftrag erfassen
E{j | |£ Warenbewegungen ‘ | |Tih |stdaten |

Auftrag 160369 Material

[=Vorgang
|v:e;. Folge |Vorgangsmengs MgEh| Hurztext Vorgang Riickgem. Gutmenge | Rilckgen chut (Nac sitamenge | ArbPlatz |Werk| Mat)
m]iﬂ a 1,000|3T Takt 1 0,000 0,000 0,000 PWR-T1 1010
0020| 0 1,000|3T Takt 2 0,000 0,000 0,000 PWR-T2 1010
0030(0 1,000|8T |Takt 3 0,000 0,000 0,000 FWR-T3 |1010
o040\ 0 1,000|5T Takt 4 0,000 0,000 0,000 FWR-T4 1010
a0s0| 0 1,000|5T Takt 5 0,000 0,000 0,000 FWR-TS 1010
0080 0 1,000|5T Takt & 0,000 0,000 0,000( FWR-T& 1010
o070| 0 1,000|5T Takt 7 0,000 0,000 0, 000( BWR-T7 1010
00800 1,000|5T Takt 8 0,000 0,000 0,000 BWR-T& 1010
0115|0 1,000|5T Material fiir Endmontage 0,000 0,000 0,000 PWR-ABRU (1010
o140/ 0 1,000|5T |Lader Endmontage, Test 0,000 0,000 0,000| PWR-EM  |1010
0315|0 1,000|3T Paket Masstaebe montieren 0,000 0,000 0,000 PWR-EM 1010
n320(0 1,000|5T [Montage-Ende 0,000 0,000 0,000(2% 1010
o0400(0 1,000|8T |Lackieren-Korrekturen 0,000 0,000 0,000| LACKIER |1010
04i0|0 1,000|5T Zubehor, Dokumentation + Software 0,000 0,000 0,000 AZ 1010
0420/ 0 1,000|5T interne Abnahme - inkl. Schleifen 0,000 0,000 0,000 PWR-ABN (1010
04300 1,000|ST |Fertigmeldung WED 0,000 0,000 0,000( 22 1010
0470\ 0 1,000|5T versandfertig machen 0,000 0,000 0,000 FWR-EM 1010
0480\ 0 1,000|5T |[Versand - Maschine verpacken 0,000 0,000 0,000 VERSAND (1010
0030| 1 1,000|5T Schaltachrank ohne Opticnen 0,000 0,000 0,000( PWR-TS 1010
0020 4 1,000|5T Takt 2 Taktmontage Lader/Pilz 0,000 0,000 0,000 PWR-T2 1010
0030| 4 1,000|5T Takt 3 Taktmontage Lader/Pilz 0,000 0,000 0,000| PWR-T3 1010
0080| 4 1,000|3T Takt 8 Taktmontage Lader/Pilz 0,000 0,000 0,000 PWR-T& 1010
0030| 5 1,000|3T Schaltschrank Lader/Pilz 0,000 0,000 0,000 PWR-TS 1010
0010| 6 1,000|5T Erweiterung Pneumatiktafel 0,000 0,000 0,000 FWR-TP 1010
a040| 9 1,000|5T Takt 4 Hohlwellenmotor 0,000 0,000 0,000 PFWR-T4 1010
0030( 10 1,000(5T Takt 3 Feuerldschanlage montieren 0,000 0,000 0,000| PWR-T3 1010
0040( 10 1,000(5T Takt 4 Feuerldschanlage montieren 0,000 0,000 0,000| PWR-T4 1010
0080 10 1,000|5T Takt 8 Feuerldschanlage montieren 0,000 0,000 0, 000( BWR-T& 1010

Obrazek 9 — Vyk¥r riickmeldovani kroku
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| Rickmeldung Bearbeiten Springen Benutzereinstellung Umfeld System  Hilfe

| @ 298I @@QICHE ONLD PR QB

Lohn-Ruckmeldeschein zum Fertigungsauftrag erfassen

| |‘£ Warenbewegungen | | |ij Istdaten |

Auftrag 60369 Material 145259 EZKM HELITRONIC POWER- ..

Vorgang 0010 Folge 0 Takt 1

Rickmeldeart

Automatische Endrickm. Z| ] Ausbuchen offener Resenvierungen

|%| Mengen

Rickzumelden Einh
Gutmenge 1 ST
Ausschull
Abweich.Ursache
|E Leistungen

Rickzumelden Einh R
Personalzeit 15,000 g [

Obrazek 10 — Odepsani taktu 1

Pokud chceme pro svoji informacidét, ve kterém stadiu, respektive taktu, se

stroj nyni nachazi, stase podivat do pracovniho planu vyrobni zakazkgjet Ve
sloupci SysStatus to Ize vypozorovat. Viz obrazekria kterém je zakrouzkovana tato
situace. V biice toho sloupce je destatus DRUC, coZ ziig Ze takt neni odepsan
(rickmeldovan). V biice by musel byt status RUCK (viz obrazek 16), rexdn lIze
vidét, v jakém stavu je vyrobni zakazka. V tomtidppdt se jedna o stroj Helitronic
Power, ktery se nachazi v taktu 7, takt 6 je jiknieldovan, tedy komplet hotov. Déle
si Ize povSimnout, Ze prvni dva takty stroje bylpyedeny na montazni linii Power a
poté stroj byl pesunut na montéazni linku Vision. Tento stav je nwozjistit ze sloupce

Arbeitsplan — Pracovni plan. Kde PWR je zkratka takiovou montaz Power a VP je

zkratka pro montéz Vision.
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Aufirag Funktionen Bearbeiten Springen Vorgang Umfeld System  Hilfe

i 3 @B e LHE fhoan NE B
@z Fertigungsauftrag dndern: Vorgangsiibersicht
/[ [E] 2o wateria || g2 Kapaztat | | [B]| [B vorgange |[75]

{Auftrag} 160369 | At WEDL
Material 1145259 | EZKM HELITRONIC POWER-FAMASCHINE | werk 1010)
Folge o | | stam e ohne Optionen ]

Vorgangsibersicht /___‘g
Vrg |UVrg |Start Start Arbeitspl...|\Werk|Ste... VISchl  |Kurztext Vorgang Tt/ SysStatus Kb\. FHM |[EPK |BEZ|Ende Vorgangsmenge M... |
lno1o 120.11.2008 |07:20:32 [PWR-T1 (1010 [ZP04 MTakt 1 ["\|DRUC FREI [}11 71 [21.11.2008 18T
0020 21.11.2008 [07:20:32 [PWR-T2 [1010 ZP04 Takt 2 [ [pfnesrer ) ] [24.11.2008 18T
E 24.11.2008 [07:20:32 [FWR-T3 (1010 [EPO4 Takt3 [] |pROC EREI | [ ] [25.11.2008 1/sT
E 125.11.2008 |07:20:32 PWR-T4 (1010 [ZP04 Takt4 | | FREL | [¥] ] [26.11.2008 18T
E 126.11.2008 |07:20:32 [PWR-TS (1010 [ZP04 MTakt 5 ] FREIL | [#] ] [27.11.2008 18T
E 127.11.2008 |07:20:32 [PWR-T6 (1010 [ZP0D4 Taki & FRET | [7] "] [28.11.2008 15T
H 28.11.2008 [07:20:32 [PWR-T7 |1010 [ZB04 Takt7 FREI | [ ] |01.12.2008 1/8T
E 01.12.2008 |07:20:32 [PRR-T2 [1010 ZP04 Takt g FREI | [7] ] 02122008 18T
E 02.12.2008 |07:20:32 |PRR-LBRU (1010 ZTK Material fiir Endmontage = 71 02122008 1(8T
E 02 122008 |07:20:36 PWR-EM |1010 [ZF04 Lader Endmontage, Test B || |05.12 2008 15T
E 05.12.2008 [06:48:43 [PWR-EM (1010 [ZP04 Paket Masstaebe montie.. [ [<] [05.12.2008 15T
E 05.12.2008 [08:56:13 RZ 1010 [ZTK Montage-Ende O ] |05.12.2008 18T
E 05.12.2008 |08:56:49 ;G(IER 1010 [ZP04 Lackieren-Korrekturen O ] jo8.12.2008 18T
E 05.12. 2008 [10:03:55 AF 1010 ZTK Fubehir, Dokumentation O "] |n5.12.2008 15T
E 05.12.2008 [11:03:55 ;vR—ABN 1010 [ZP04 interne Abnahme - inkl. §.) [ =] ] 12.12.2008 1/8T
o130 12.12.2008 [11:03:55 AZ 1010 ZTK [FER WKU Fertigmeldung WKU 0 [ [12.12:2008 18T
E 12.12.2008 [12:03:55 P_HR—EM 1010 [ZP04 wversandfertig machen m| E FREI | [ | "1 15122008 18T
@ 15.12.2008 |07:48:55 VERSAND [1010 ZTK Wersand - Maschine verp .| [ | [FRET 5] 1 1512 2008 /8T
Obrazek 11 — Pracovni plan, SysStatus
L=
ﬁuﬂraﬂgkﬁonen Bearbeiten __S_pringen Vorgang Umfeld System Hilfe
(V] T JH COe LHE Do BE @B
3| Fertigungsauftrag @ndern: Vorgangsiibersicht
(o7 (][ 92 aterial | [ Kapazta | | I
| At [WEUL
|BGBM T103,US,16hp#BASISMASCHINE i [1010
| f§lémrﬁ'fo'..lﬂ | Taktmontage ohneﬁpnonen | /
Vorgangsiibersicht /‘@
Vrg |UVrg [Start Start Arbeitspl...|Werk 1Ste.. \VISchl  Kurztext Vorgang Tt jéysstatus\ KO... IFHM |[EFK |BEZ|Ende Vorgan
0010 31.10.2008 |05:52:28 PWR-T1 (1010 [ZP04 Takt 1 [“[taﬁa( DRI} | 7 04.11.2008
0020 06.11.2008 [13:31:17 [PWR-T2 (1010 |ZP04 Takt 2 il tmjcz( DRI... | |06.11.2008
0030 07.11.2008 |06:00:00 VB3 1010 [ZP04 Takt3 1l IRﬁCK DORU... I 1 10.11.2008
0040 10.11.2008 |10:15:00 VB4 1010 [ZP04 Takt4 e IRfICK DRU... = 11.11.2008
00so 14.11.2008 |06:00:00 VBS 1010 [ZPO4 Takt 5 4] taﬁc:x DRO.. [ | [ [18.11.2008
000 18.11.2008 |10:15:00 [VP6 1010 [zp04 Taki6 [1|Rﬁ(3’ oro f [ 1 | 7 19112008
0a70 20.11.2008 |06:00:00 BT 1010 [zp04 Taki7? Ci%eoc reef| 2 | O | O | O [21.11.2008
oozo 21.11.2008 [10:15:00 vEe 1010 [zp0a Takt8 Mdscwfr| @ | 0O | 0O [ 24112008
0115 126.11.2008 |06:00:00 [PTV-ABRU (1010 [ZTK Material fir Endmontage | [ | [FRET [ ] | [ [26.11.2008
0320 26.11.2008 |06:00:04 BZ 1010 [ZTK Montage-Ende [] FRET || | [26.11.2008
0400 126.11.2008 |06:00:40 LACKIER (1010 [ZP04 Lackieren-Korrekturen ["] [pRUC FREI [ | [[] [26.11.2008
0410 126.11.2008 |07:07:46 BZ 1010 ETK Zubehdr, Dokumentation .. [FRET = 26.11.2008
0420 126:11.2008 |0B:07:46 [PTV-ABN (1010 [ZP04 interne Abnahme - inkl. .| [ | DRUC FREI [ ] 103.12.2008
0430 03.12.2008 |08:07:46 RZ 1010 [ZTK |FER_WHU Fertigmeldung WKU "] FRET [ | [] jp3.122008
0470 03.12.2008 |09:07:46 [PTV-EM (1010 [ZP0O4 versandfertio machen [l proc [ | ] [p3.12.2008
0420 03122008 [13:22:46 VERSAND (1010 [ZTK Versand - Maschine verp..| [ | [FRET [ | ] jp3.12. 2008
0490 00:00:00 1010 O oo

Obrazek 12 — Pracovni plan, status RUCK
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Pro snadné vyhledani, ve kterém stavu s@auwyrobni zakdzka nachazi jsem
vytvoril Layout — navrh. Nazval jsem ho AZ1. (jedna selazeninu péateenich pismen
slova Auftragszentrum — zakazkové oleahi).

Do Layoutu AZ1 jsem vybral nasledujicildzité sloupce, které jsou zobrazeny
na obrazku 17. Hla¥nse jedna o sloupec LT IST, ktery dava informady kyrobni
zakazka bude hotova. Dale sloupec ZKTS TEXT, kteakiradi komentgpouzivany v
tabulce pehledu straj. Do kterého mizeme zapisovat veSkeré problémy, poznamky a
dalsi informace. DalSim sloupcem je FAUF WKU, ktengi ¢islo vyrobni zakazky a
kliknutim na obsah hiky se odkaZzemetpmo do vyrobni zakazky. Ve své podstaém
tyto tii sloupce nahradi tabulkughledu straj. Data v tomto layoutu AZ1 fizeme dle

své libosti fizré selektovat a provétls nimi izné operace podle Feby.

L= =]

Liste Bearbeiten Springen Sichten Einstellungen System Hilfe w
] IaE e DHE DDOO EHE @®
Zentrale Planungsliste fiir Walter Maschinenbau

= | [&[=[¥ (<% a7 | e = |

WMaschinen ohne Lieferung

Monat PLAN |Masch... |LT_ZKTS_.|LTIST Kunde Land KDAUF ZKTS TEXT FAUF WKU Liefe...|Status |KDAUF TEXT

MOV 2008 |646204 |04.11.2008 (fertig EXPRESSTOOLS (SG (75002870 000000060057 1010 |Aufirag |L/C offen, keine AG nétig

MOV 2008 |6707105 |10.11.2008 |intd IVECO IT IT |75002836 000000059923 2800 |Auftrag |Anlieferunsgtermin FIX: 20.11.200
MOV 2008 696011 |01.12.2008 |28.11.2008/FN HERSTAL BE |75002885 000000060188 1010 |Aufirag |Konventionalstr. ab 01.01.09 Lasi
MOV 2008 810252 |24.11.2008 (28.11.2008(YG1 JAPAN JP | 75002879 000000060218 (1010 |Aufirag |100% T/T bezahit

MOV 2008 |646206 |24.11.2008 (fertig TGS-CZ CZ |75002880 000000060103 (1010 |Aufirag |Anzahl. offen; Konventionalsir.ab |
WOV 2008 (646213 |18.11.2008 |fertig WG Us 1586080 000000060195 |1010 | Auftrag

NOV 2008 (691014 |31.10.2008 |21.11.2008 WG US |1535000 |Plexi-Umtausch, A-achse Umtausch 000000060041 {1010 | Auftrag

NOV 2008 (810230 |24.11.2008 [24.11.2008 GUHRING CHEMNI |DE 75002891 |fehlt- 145948 - HSK-ADAPTER LANG!! 000000060186 | 1010 | Auftrag

NOV 2008 (810236 |24.11.2008 [26.11.2008 GUHRING CHEMNI |DE 75002890 |fehlt- 145948 - HSK-ADAPTER LANG!! 000000060187 {1010 |Auftrag

NOV 2008 (810243 |01.12.2008 |fertig UOP ITALIEN IT |75002874 000000060082 |1010 |Auftrag |Keine Kundenvorabnahme.Nur M
NOV 2008 (646214 |18.11.2008 fertig WG Us 1586074 000000060196 |1010 |Auftrag

NOV 2008 (656025 |12.11.2008 |14.11.2008RENAULT TR TR (75002856 |SW-Problem, Kundenvorabnahme 27.-28.11.{000000060064 (1010 |Aufirag |AG fehlt, Vorabnahme in Kurim 237
WOV 2008 (691007 |07.11.2008 |17.11.2008/0GT3 ML 75002871 000000060062 | 1010 |Aufrag |Vorabnahme 1 Tagin Kurim, Terr
WOV 2008 (810248 |01.12.2008 |28.11.2008/SECO SCHWEDEN |SE |75002906 |Kundenvorabnahme in WKU 8.12. 000000060244 |1010 |Auftrag |Vorabnahme -abgesagt, sofort Lis
MOV 2008 646215 |08.12.2008 |0512.2008WG us |1617797 000000060295 1010 |Auftrag

MOV 2008 |670106 |24.11.2008 LAGER MC AUTP Auftrag

MOV 2008 |670108 |10.12.2008 |28.11.2008(INDUMIL CO |75002919 1010 |Aufrag |L/C offen, End-User Cert. istda.
MOV 2008 |670109 |04.12.2008 |28.11.2008/GWANGJU TECHNO|KR 75002900 |Kundenvorabnahme KW 49 000000060262 1010 |Aufirag |L/C da, Vorabnahme in Kurim, Ko
MOV 2008 |695037 |24.11.2008 |14.11.2008FASCHLENKER DE |75002777 |Kundenvorabnahme KW47 000000059931 1010 |Aufirag |1 Tag Vorabn WKU ab KW 47 =,
WOV 2008 (696009 |15.12.2008 |02.12.2008 FETTE DE |75002898 |Kundenvorabnahme in Tuebingen KW49 000000060220 | 2800 |Auftrag |Maschinenvorabnahme in Tibing
DEZ 2008 |646218 |08.12.2008 21.11.2008 KSC-DEMO CN 1588354 000000060217 2800 |Aufirag

DEZ 2008 (646222 |08.12.2008 09.12.2008WG Us (1617809 000000060296 | 1010 | Auftrag

DEZ 2008 (661083 |02.12.2008 |28.11.2008/GLOCK AT AT |75002903 000000060245 |1010 | Auftrag

DEZ 2008 (690135 |03.12.2008 |democen...|WKU DEMO 566 Aufirag

DEZ 2008 (646192 |10.12.2008 |11.12.2008 SKODAAUTO-CZ |CZ 75002915 000000060322 |1010 |Aufirag |Konventionalstrafe ab KW52.
DEZ 2008 (646216 |11.12.2008 09.12.2008 KUNSHAN OSK CN 75002260 |Problem mit A-Achse! 000000060321 |1010 |Auftrag |L/C offen

DEZ 2008 (646223 |01.12.2008 |21.11.2008WG Us 1617816 000000060287 | 1010 |Auftrag

DEZ 2008 661001 |25.11.2008 |democen..|WKU DEMO GE6 m/c steht ohne Abnahme in Demoraum wk. Auftrag

DEZ 2008 670004 |26.11.2008 democen.. |WKU DEMO 666 Auftrag

DEZ 2008 691006 |24.11.2008 |27 11.2008HPMT MY |75002886 000000060148 1010 |Aufirag |AG offen

Obrazek 13 — Centralni planovaci list, Layout AZ1

Obrazek 18 zobrazuje, jak jednoduché je najit m$ewyrobni zakazky stroj

Stai pouze do pole Layout zadat nadzev navrhu AZl & padiknout na tlaitko

Ausfuhren — vykonal@
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Zentrale Planungsliste fur Walter Maschinenbau
Ol
Maschinentyp (F4) bis =5
Maschinennummer | | bis =
Auftrag - bis
Kunnr Sachbearbeiter (F4) bis =
Liefertermin Vorplanung bis 5

WVorauswahl Layout}./
() Liste mit allen Feldem
@ Vertriebsliste
() Dispoliste
DOWG
) WKU
ODER
{ EINGABE IM FELD LAYOUT HAT VO
Layout

Auswahl Status
() Anzeige aller Maschinen

) Anzeige gelieferte Maschinen
@ Anzeige Maschinen o, Lief.
() Anzeige res. Maschingn

Obrazek 14 — Centralni planovaci system

Pro giklad uvadim obrdzek 19, podlehoz vyhleddvdm vSechny vyrobni
zakédzky straj Helitronic Power, které nejsou déené zakaznikovi. Sortyrovani
nedordenych zakazek jsem provedl Wbm statusu Anzeige Maschinen ohne
Lieferung. Obdobi jsem zvolil od 1.8. — 31.12.2008.
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‘ Programm Bearbeiten Springen System  Hilfe

@ 21 9HI e DHE DDLn R @
Zentrale Planungsliste fiir Walter Maschinenbau

Maschinentyp (F4) HELITRONIC POWER | bis =
Maschinennummer bis o
Auftrag his E
Kunnr Sachbearbeiter (F4) his E
Liefertermin Vorplanung 01.08.2008 bis 31.12.2008 =

Vorauswah! Layout

1 Liste mit allen Feldern
& Vertriebsliste

1 Dispoliste
CIWG
WKL
ODER
[ EINGABE IN FELD LAYOUT HAT VORRANGII )
Layout /azl|

Auswahl Status
"y Anzeige aller Maschinen
{1 Anzeige gelieferte Maschinen
@ Anzeige Maschinen o. Lief.
v Anzeige res. Maschinen

Obrazek 15 — Vyrobni zakazky stroji Helitronic Power
Vysledek hledani je zobrazen na obrazku 20. Dleamézoru obsahuje vSechny

potrebné informace, které nam nahradi tabulkehfed straj, dokonce poskytne vice

informaci na jednom mi&t
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Liste Bearbeiten Springen Sichten Einstellungen System Hilfe

|@ 100 @0 BHE D000 BE @B
Zentrale Planungsliste fur Walter Maschinenbau

| &[] & | < @ wm e | ==

HELITRONIC POWER
Maschinen ohne Lieferung

Monat PLAN |Masch_“|LT_ZKTS_DAT_ [LTIST Kunde Land |KDAUF ZKTS TEXT FAUF WKL Liefer... | Status KDAUF TEXT
SEP 2008 |646187 |15.09.2008 fertig LEITZ CHINA DE 75002791 000000059492 1010 | Aufirag Am 11.11. gibt H. Paskal, Fa. Leitz, Bescheid
OKT 2008 (646198 |30.10.2008 fertig WUXI BEIAN CN 75002857 000000060088 1010 | Auftrag ET3 30th Nov.2008,L/C offen
OKT 2008 (646203 |20.10.2008 fertig NICKLAUS PH 75002678 000000059634 1010 | Aufirag AG da, Anz da
OKT 2008 (645477 |10.11.2008 07.11.20... LAFERIT IT 75002882 000000060112 1010 | Auftrag
NOV 2008 (646204 |04.11.2008 fertig EXPRESSTOOLS |[SG 75002870 000000060057 1010 |Auftrag L/C offen, keine AG nétig
NOV 2008 (646206 |24.11.2008 fertig TGS-CZ CZ 75002880 000000060103 1010 |Auftrag Anzahl. offen; Konventionalstr.ab KW49-0 5%
NOV 2008 (646213 |18.11.2008 fertig WG us 1586060 000000060195 |1010 | Auftrag
NOV 2008 (646214 |18.11.2008 fertig WG us 1586074 000000060196 | 1010 |Auftrag
NOV 2008 (646215 |08.12.2008 05.12.20... WG us 1617797 000000060295 |1010 | Auftrag
DEZ 2008 |646218 |08.12.2008 21.11.20... | KSC-DEMO CN 1588354 080217 2800  Aufirag
DEZ 2008 (646222 |08.12.2008 09.12.20.. WG us 1617809 000000060296 | 1010 | Aufirag
DEZ 2008 646192 |10.12.2008 111220 |SKODA AUTO-CZ  |CZ 75002915 000000060322 (1010 |Aufirag Konventionalstrafe ab KW52.
DEZ 2008 (646216 |11.12.2008 09.12.20... KUNSHAN OSK CN 75002260 | Problem mit A-Achsel 000000060321 1010  |Aufirag L/IC offen
DEZ2008 (646223 |01.12.2008 21.11.20... WG us 1617816 000000060287 1010 | Auftrag
DEZ 2008 (646200 |19.12.2008 19.12.20... JERSA DE 75002928 000000060415 1010 | Auftrag
DEZ 2008 (646224 |01.12.2008 05.12.20.. WG us 1617824 000000060288 1010 | Aufirag

Obrazek 16 — Vysledek hledani vyrobnich zakazek gijia Helitronic Power

Ptipad nahrazeni tabulky prodirk plan jecasté&né vyreSen modulem ZCPL
(Zentral Planungsliste — Centralni planovaci list)tabulka zpoZéhi montaznich linii
by Sla vyesit nap. vytvarenim dalSiho layoutu. Tyto duwabulky, produkni plan a
zpozdni, jsou internimi dokumenty a slouzi pro jednoduchrychlou a nazornou

prezentaci informaci montaznim pracowirk
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10. Harmonogram a milniky projektu

Vytvoieni layoutu AZ1
Doplréni dat do SAP
Prezentace navrhnutébeseni podniku

A

Aplikace do praxe
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11. Navrh reSeni

Strategické a taktické cile v oddleni nakupu

» Snizeni skladovych zasob v zodpdmosti nakupu a vytweni systému

vyhodnocovéani na zakladnformaci v SAPu / vyhodnocované ukazatele — doba

dosahu a vyse skladové z&soby pro cely ndkup ojédé disponenty.

> Zavadni skonta u dalSich dodavatel Ceské republice, vést evidenci.

» Provadt jednani s dodavatelifipadre vymeénu dodavatel s cilem snizovani

materialovych naklad veést evidenci.

» Skenovat nabidky a potvrzeni vystavenych objedn@eekystému, nepouZzivat

nadale papirovou formu.

» OSetovat radre dispozéni data / nové statistické datum pro hodnoceni

dodavatdal.

Taktické reSeni vySe zasob

V souwasné dob, kdy nastala celogtova finargni krize, je velmi nutné&esit

v podniku stav zasob. Ve své praci jsem secthma stav zasob litiny, svana a

jinych dilai, které se musi &akym zpisobem opracovat. Jednd se o mechanické

opracovani mezi jejichz operace ipatfrézovani, soustruzeni, brouseni, vrtani a

nagiklad obrazeni. VeSkeré tyt&innosti se provadiijfmo v Kuimi na mechanické

obrobrg.

Nasledujici tabulka vyobrazuje, o jaké dily se fedrpohleduizeni zasob.

o
<
. %)
Typ/ Typ Dil / Tell N
<
%)
T103+T110 MKBG#BETT 139175
ADBG#Portal R-Power 139187
MKST#LAENGSSCHLITTEN 139196
MKST#Schleifspindelschlitten T103 139198
MKST T110#Schleifspindelschlitten 143097
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MKST#SCHLEIFSPINDELSCHLITTEN T109 141551
MKST X#SCHLITTEN 139186
MKBG#Gehaeuse T103 Hohlwellenmotor neu 142791
MKBG#Gehaeuse T110 146839
MKST#OBERTISCH 138888
MKBG#PORTALVERLAENGERUNG 141550
MPP MKBG#Maschinenbett M-Power 139472
MKBG#Portal M-Power 139478
MKST#Laengsschlitten 139484
MKST#Schleifspindelschlitten 139477
MKST#Querschlitten M-Power 139475
MKBG#GEHAEUSE 139503
MKST#Obertisch MPP 139507
VISION MKBG#GEHAEUSE 138873
MKBG#Gehaeuse Hohlwellenmotor 142995
MKST T101#Z-SCHLITTEN 138521
MKST T101#Y-SCHLITTEN 138522
MKST T105#Y-SCHLITTEN 142031
MKST#SCHLITTEN 143625
MKST T101#X-SCHLITTEN 138524
MESSTECHNIK MKPL#GRUNDPLATTE Y-ACHSE 120609
MKPL#PLATTE 140302
MKSA#SAEULE Y-ACHSE 142022
MKPL#TRAVERSE X-ACHSE 141880
MKPL#TRAVERSE Z-ACHSE 141879
MKPL#TRAVERSE Y-ACHSE 142021
MKBG#GEHAEUSE 139707
MKBG#TC SPINDELTOPF UNTEN A-ACHSE 142073

Tabulka 5 Seznam opracovavanych diic

Vysvétlivky:
Typ — provedeni stroje

Dil — nengcky nazev dilu
SAP —islo dilu

Pro jasné aietelné vyswtleni stavu zasob jsem vybral dilce, které jsou u
vyrobce objednané. Coz jedna vétSirg pripadi o litinu, kterou dodava Slévarna
Kutim. Dale samotnou litinu (surovy kus), ptaepracovavané kusy a hotové.digleni

jejich vySe jsou v tabulce 2.
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Typ / Typ Dil / Teil e © < 3 &
€T '8 3 ©
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(o
o
T103+T110 MKBGH#BETT 26 15 19 2 62
ADBG#Portal R-Power 8 o 17 4 29
MKST#LAENGSSCHLITTEN 36 0 41 77
MKST#Schleifspindelschlitten T103 26 0 a7 73
MKST T110#Schleifspindelschlitten 25 0 7 32
MKST#SCHLEIFSPINDELSCHLITTEN T109 7 0 8 15
MKST X#SCHLITTEN 23 4 44 71
MKBG#Gehaeuse T103 Hohlwellenmotor neu 31 2 14 a7
MKBG#Gehaeuse T110 a7 0 25 72
MKST#OBERTISCH 36 64 9 109
MKBG#PORTALVERLAENGERUNG 10 2 2 14
MPP MKBG#Maschinenbett M-Power 9 0 5 6 20
MKBG#Portal M-Power 5 10 5 20
MKST#Laengsschlitten 33 0 9 42
MKST#Schleifspindelschlitten 10 0 14 24
MKST#Querschlitten M-Power 4 0 11 15
MKBG#GEHAEUSE 25 0 5 30
MKST#Obertisch MPP 10 0 21 31
VISION MKBG#GEHAEUSE 8 0 18 26
MKBG#Gehaeuse Hohlwellenmotor 13 0 7 20
MKST T101#Z-SCHLITTEN 7 0 13 20
MKST T101#Y-SCHLITTEN 6 0 11 17
MKST T105#Y-SCHLITTEN 3 0 4 7
MKST#SCHLITTEN 12 1 9 22
MKST T101#X-SCHLITTEN 0 0 4 4
MESSTECHNIK MKPL#GRUNDPLATTE Y-ACHSE 18 0 12 30
MKPL#PLATTE 12 6 13 31
MKSA#SAEULE Y-ACHSE 5 5 5 15
MKPL#TRAVERSE X-ACHSE 6 10 0 16
MKPL#TRAVERSE Z-ACHSE 7 9 1 17
MKPL#TRAVERSE Y-ACHSE 7 5 4 16
MKBG#GEHAEUSE 20 0 2 22
MKBG#TC SPINDELTOPF UNTEN A-ACHSE 10 0 2 12

Tabulka 6 VySe zasob
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V tabulce jsem vynechal sloupec SAP a totwodlu mista.Cislo dilu Ize
dohledat v tabulce 1.

DalSim krokem § zpracovani vySe zasob jsem ¢ilr mésicni potebu
jednotlivych diti. Pri vypoctu jsem vychazel z planu na rok 2009. Safep®, ktery jiz
probshl urcitymi zménami, hlaveé zredukovanim asi o 60% stiojDale jsem ufil

pocet mesiai, na jakou dobu je podnik tzvigrizasoben.

T, g B
5. EE g3 25 3%
28 $2 E2 22 8%
w = i= T S o))
82 2 c g5 o= 3 2
Typ/Typ Dil / Teil 22 g % T NS
S8 ST 2% wegqs 3%
28 BZ w: o S
0m NG > S c SE
= S0 S 9o 2 o
=x 2g OF R
T103+T110 MKBG#BETT 12,92 480 0,15 2 6
ADBG#Portal R-Power 12,92 2,24 0,31 35 6
MKST#LAENGSSCHLITTEN 12,92 596 3,17 20 6
MKST#Schleifspindelschlitten T103 8,92 8,18 5,27 6
MKST T110#Schleifspindelschlitten 4 8,00 1,75 5
MKST#SCHLEIFSPINDELSCHLITTEN T109 1,25 12,00 6,40 2
MKST X#SCHLITTEN 12,92 550 341 6
MKBG#Gehaeuse T103 Hohlwellenmotor neu 3,57 13,17 3,92 4
MKBG#Gehaeuse T110 9 8,00 2,78 4
MKST#OBERTISCH 12,75 855 0,71 10
MKBG#PORTALVERLAENGERUNG 1,25 11,20 1,60 2
MPP MKBG#Maschinenbett M-Power 1,58 12,66 3,80 6 2
MKBG#Portal M-Power 1,58 12,66 3,16 5 2
MKST#Laengsschlitten 1,58 26,58 5,70 2
MKST#Schleifspindelschlitten 1,58 15,19 8,86 2
MKST#Querschlitten M-Power 1,58 9,49 6,96 2
MKBG#GEHAEUSE 1,58 18,99 3,16 2
MKST#Obertisch MPP 1,58 19,62 13,29 4
VISION MKBG#GEHAEUSE 0,25 104,00 72,00 0
MKBG#Gehaeuse Hohlwellenmotor 1,5 13,33 4,67 2
MKST T101#Z-SCHLITTEN 1,83 10,93 7,10 5 2
MKST T101#Y-SCHLITTEN 1,16 14,66 9,48 2
MKST T105#Y-SCHLITTEN 0,67 10,45 5,97 5 2
MKST#SCHLITTEN 1,5 14,67 6,00 2
MKST T101#X-SCHLITTEN 0,25 16,00 16,00 2
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MESSTECHNIK MKPL#GRUNDPLATTE Y-ACHSE 2,58 11,63 4,65
MKPL#PLATTE 258 12,02 5,04 1
MKSA#SAEULE Y-ACHSE 15 10,00 3,33
MKPL#TRAVERSE X-ACHSE 1,5 10,67 0,00
MKPL#TRAVERSE Z-ACHSE 15 11,383 0,67
MKPL#TRAVERSE Y-ACHSE 15 10,67 2,67
MKBG#GEHAEUSE 15 14,67 1,33

MKBG#TC SPINDELTOPF UNTEN A-ACHSE 15 8,00 1,33

Tabulka 7 Vypoétené hodnoty, ukeni budouci zasoby

V tabulce 3 byla urena budouci zasoba. Jejtemi probihalo dle zkuSenosti z
minulosti a také intuitivé dle danych technologii. Tim mam na mysli, Ze mhdzse
piizpasobilo nap. dle upinanci palety na obkdd. A také, aby nevznikaly velké

prostoje.

V piiloze diplomové prace je tabulka s ndzvem obrolisiave které jsou tyto

skute&nosti vy¢isleny ve finadni jednotce, a to v K
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12. Podminky realizace a ginosy navrhuieSeni

Pro realizaci navrhi@eSeni sjednoceni dat do jednoho centralniho mésta |

potrebné nasledujici podminky:

vytvoreni Layoutu AZ1,
zaneseni aktuélnich dat do systému SAP,
prezentace navrhnutéheSeni vedeni spdleosti,

zaSkoleni pracovnik pouZiti nastroje — navodka (vitiloha)

vV V VYV V V¥V

aplikace do praxe.

Mezi hlavni ginosy navrhueSeni pat nize uvedené body. Spoétmsti Walter
S.r.o. maji usnadnit praci, ale nejen této spuisti, samoiejm¢ celému koncernu

Kdrber Schleifring.

sledovani a kontrola vykonané prace,
¢asova uspora,

piistup do databaze bude mit cely koncern,
odstrarni pracnosti,

prezentace stavu vyroby v jednoduSsfehfedné form,

vV V VYV V V V

Uspora naklail
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Zaveér

Vysledky diplomové prace jsou pozitivni. Cile présepodily splnit. Problém
s pouzivanim tabulkyiphled straj je vyfeSen. S tabulkou se nadale nebude pracovat.
Byla nahrazena layoutem zvanym AZ1 v centralnimnglacim list. Coz usnadni
velice praci. Pracovnik, ktery tabulkighledu straj musel vyphovat, tak méa vicéasu
na jinou praci. Odstranim €chto duplicitnich (zbytgnych) tabulek vede k tvokb
systému ALL-IN-ONE.

Vytvoieny layout AZ1 je pouzivan v zakazkovém centru giedovani stavu
zakazek. Ale také je pouzivan pro vyiteni tzv. Terminliste — Seznam termistroji,
ktery slouZzi pro fehled termif stroji Tento seznam tw¥o zakdzkové centrum kazdy
den po pracovni s&én¢ montéze aiedklada ho vyrobnimiediteli. Pro piklad je tento
seznam uveden Wioze, soubor Terminliste.xls. Rr@arovna ve formatu xIs? Jedna se
pouze o export dat z SAP.

Problematiku stavu z&sob obéaljch dildi se podélo optimalizovat. Diky
tomu dojde o sniZeni zasob hotovychika$4%.

Mezi hlavni opatni snizovani stavu zasob bylo pozastaveni objednad
dodavatei. Opracovavani dilv obrobr bylo pouzeiast&né pozastaveno.

Zawr je takovy, Zze navrhyeSeni byly aplikovany do praxe a vyuZivaji se v
praxi.
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Seznam pouZzitych zkratek a symba

Zkratka Popis

ERP Enterprise resources planninijzeni podniku
CNC Computer numeric control - fitacemtizené stroje
PC Personal computer — osobnéipa

PWR Montazni linie POWER

VP Montazni linie VISION

DRUC Neodepsany takt

RUCK Ruckmeldovany takt — odepsany

AZ Auftragszentrum — zakazkové adieni

FAUF Fertigungsauftrag — vyrobni zakazka

ZCPL Zentral Planungsliste — centralni planovasti li
ALL-IN-ONE Systém vSe v jednom

FR Freigabe — pokyn pro uveimi materialu

TS Takt Schaltschrank — montaz elektrického rozsad
1+P Takt 1 a dodani portalu Fepmontaze

EM Endmontage — kokdaa mont4z

AB Abnahme — fejimka stroje

WKU Walter Kuiim
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Prilohy

Prilohy diplomové prace jsou v elektronickeé verzipi@nosném médiu CD,

které je umisino v obalu.

Prilohac. 2 — Navodka, je s@asti papirové podoby diplomové prace.

Seznam fFiloh:
1. Terminliste.xls — export dat z SAP, stav vyrobrké&zky stroje.
2. Navodka.doc — podklad pro provedeni riickmeldovamiiktaktové montaze.
3. Plan pracovi& WKU.xIs.

4. Obrobna.xls — seznam opracovavanych,dihanini vyjadeni vyse zasob.
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