Obsah

Seznam zkratek a pouzitych SYMDBOIT .....cvviiiiiiiiiiii 9
UVOA e 10
1. Soucasné vyrobni podminky a moznosti ve spolecnosti Magna...........ccceoeervverieriiueeninns 11
1.1.  Popis stroje GERBERCULEr Z7™ .........oouoveieeseeeiesieses s esssseess e 11
1.2.  GERBERSPIEA0Er ™ XLS 125 ......oeieeeeeeeeeeeeeeeseeeeseeeeeseeeseeseesessssees s sseseees e 14
1.3 CUWOIKS MPC ...t s 15
1.4.  Zpracovani procesniho tOKU .........ccoiiiiiiiiiiiiiiic e 15
1.5.  Popis a schéma procesu zpracovani vyrobkil Na Stroji........ccccceerveeriierieeiieesnesnienn 17

2. Tvorba nafezovyCh PIANTL......ccoiiiiiii e 18
2.1.  Teorie tvorby natezovych plANT........coceiiiiiiiiii e 18
2.2.  Vliv Sitky role na vyuziti materialu..........ccooveiiiiiiiiiii 19
2.3.  Analyza tvorby néafezovych plani ve spolecnosti Magna...........c.cecvrverinieneennnn, 20

3. Program na vypocet odpadu a pohled z hlediska fizeni Vyroby........ccccceviriviiiiiiiiennnn, 21
3.1.  Program na vypocet odpadu a vyuziti materialu..........ccoceriiiiiiiiiiniiiic e 21
3.1.1.  Popis programu a jeho funkci.........ccceiiiiiiiiiiii e 21
3.1.2.  Popis Gpravy databadze Programul ..........ccocereereriierieeneeresee e 22
3.1.3. Chyboveé hlaSKy Programu ...........cccovciiiiiiiiiiie e 23

3.2, Rizeni vyToby a jeji UrOVIE .......c.ccvvveeieeieereie et 25
3.2.1. Strategické FiZeni VYTODY ...c.cccviiiiiiiiiiiiiis e 25
3.2.2. Taktick€ HIZeni VYTODY ...ccvviiiiiiiiiic e 25
3.2.3. Operativini FiZeni VYTODY ....cocviiiiiiiiicese e 26

3.3.  Operativni plan vyroby ve spolecnosti Magna.............coccovvviviiiininiiiicnice e, 28
3.4.  Analyza soucasnych nafezovych planti ve spole¢nosti Magna............cccovevriinennne 28
3.5.  Soucasné nafezové plany pro vyrobky B6 - piifez insert..........cccoovvvvrveriniieneennnn. 28

4. MozZnosti feSeni optimalizace narezovych plantl ..........ccooviiiiiniii 31
4.1. Analyza odpadu nafezovych planil .........c.ccoooviiiiiiiiiiii 31
4.2.  Postup pfi analyze odpadu a vyuZiti materialu...........cccoooviiiiiiiiiiiinicis 31
4.3.  Analyza odpadu u vyrobku B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert..........cccccoverivernrnnn. 32
4.4.  Analyza odpadu u vyrobku B6 Pfitez pfedni Fady Onyx inSert.........c.ccccoovvivernnnnn 33
4.3.  Mozné feSeni OptMAlIZACE........cciiviiiiiiiiiiiici e 34
4.3.1. L. STUPETL et 34
4.3.2. 101 o 1<) o K O TR TPRTOUPRRPPRROPIN 35



4.3.3. R 1010 <) s R TP TUPRRPPROPIN 36

4.4. Optimalizace ve spoleCnosti Magna..........cccccveiiiiiiieiiiniiiiee e 38

5. Konecné feseni OptimaliZace..........cuivviiviiiiiiiiiiiicie e 39
5.1.  Optimalizace z hlediska 3 STUPTIT.......ccuviiiiiiiiiieiiii s 39
5.2.  Vyrobky pro optimaliZaCi...........c.cccerverueiiieiieiesiesieesie e sie e see e ae e e sre e 39
5.3.  Operativni plan vyroby pro 15. tyden ........cccooiiiiiiiiiiiiiiiceee e 39
5.4.  Optimalizace z hlediska délky poklddaného pasu............cceviiiiiiiiiiiiciiiiiee, 40
5.5, Optimalizace pro ranni SMENU..........covuieiiiieiiiiieiiiie e 40
5.5.1.  Navrh optimalizace pro dil B6 Ptifez predni Fady Onyx insert levy............... 41
5.5.2.  Navrh optimalizace pro dil B6 Piifez zadni Fady Onyx insert levy ................ 41
5.5.3.  Navrh optimalizace pro dil B6 Pfifez zadni Fady Onyx insert pravy .............. 43

5.6. Optimalizace pro odpoledni SMENU.........ccvviiiiiiiiiiiiiii e 44
5.6.1.  Navrh optimalizace pro dil B6 Ptifez predni Fady Onyx insert levy............... 44
5.6.2. Navrh optimalizace pro dil B6 Ptifez pfedni Fady Onyx insert pravy............. 45

0.7, KONEENE TESENT ...cvvieiiiiiiie e 45
5.7.1.  RaNNT SMENA ..ciiiiiiiiiiiiicii i 45
5.7.2. Odpoledni SMENA.......c.ccviiiiiiiii i 46

B. VT ettt E bbbttt b bbbt 47
SEZNAM THEEIATUNY: ..ottt bbbt 48



Seznam zkratek a pouzitych symboli

a.s.
atd.
CAD
cm
CSS
HTML
kg

max.

mm
oPVv
PTK
resp.

S. 1. 0.

akciova spolecnost

a tak dale

computer aided design (pocitacem podporovany design)
centimetr

cascading style sheets (kaskadové styly)

hypertext markup language (hypertextovy znackovaci jazyk)
kilogram

maximalné

metr

milimetr

operativni plan vyroby

provozni technicka kontrola

respektive

spolecnost s ru¢enim omezenym

celkova plocha fezanych dilt

plocha role tkaniny, nebo past plechu

takzvany

soucinitel vyuziti materialu



Uvod

Tvorba a optimalizace naifezovych planti hraje v praxi velmi dalezitou ulohu, stejné
jako optimalizace vyrobnich davek. Od toho se odviji GspéS$nost a nelspé$nost vyroby.
Snahou by mélo byt co nejlepsi vyuziti fezaného materialu, a to z diivodu ceny materidlu,
kterd v soucasné dob¢ predstavuje nezanedbatelné naklady. U optimalizace vyrobnich davek
by méla byt vénovana pozornost co nejvetsi taktovosti vyroby s ohledem na pocet vyrabénych
kust a navaznosti na narezovy plan.

Cilem bakalaiské prace je analyza a nasledné vyhodnoceni soucasnych natezovych
planu a poté stanoveni optimalnich vyrobnich davek u vybranych vyrobka s vyuzitim zmény
délky fezaného materialu a ptihlédnutim na narezovy plan.

Bakalafska prace je zpracovavana pro spolecnost Magna Exteriors & Interiors
(Bohemia) s. r. 0. se sidlem v Libani. Tato spole¢nost se zabyva vyrobou plastovych dilt do
automobilll. Je soucasti nadnarodniho koncernu Magna, ktery pisobi po celém svété a vyrabi
dily do automobilového primyslu. Magna Exteriors & Interiors (Bohemia) s. r. 0. v Libani ma

430 zamé&stnanci. Plastové dily zde vyrabéné najdeme v automobilech Skoda.
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1. Soucasné vyrobni podminky a moZnosti ve spole¢nosti Magna

7™ a

Nafez se ve spolecnosti Magna provadi na fezacim stroji GERBERcutter Z
pokladacim zafizeni GERBERspreader™ XLs 125.

Pro dobrou nézornost je v této kapitole také zpracovan procesni tok na stroji.

1.1.  Popis stroje GERBERcutter Z7™

Obr. 1. GERBERcutter Z7™
Zdroj: [vlastni]

GERBERcutter Z7™ je fezaci stroj, ktery umoZiiuje fezani rtiznych druhd tkanin.
Hlavni fezani zajistuje niz, ktery je upevnén v hlavé stiihaciho stroje. Pohyb noze je fizen
pocitatem cutteru a jeho softwarem CutWorks MPC. Hlava jest¢ obsahuje dva vrtaky s
rychloupindnim na vrtani dér ve zpracovavaném materidlu a je umisténa na rameni,
pohybujicim se nad stolem stroje. Material je polozen na stole cutteru, ktery je z diuvodu
nebezpedi zatrhnuti pokryt slabym papirem. Rezany material je stladovan a pfidrzovan
vakuem ftezaciho stolu. Na rameni je také umisténa dotykova obrazovka s pocitatem

obsahujicim fidici software.
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Obr. 2. Schéma cutteru
Zdroj: [6]

Popis stroje: 1. Nouzové tlagitko E-Stop, 2. Polohovy bezpeénostni vypinag, 3. Ridici panel
ramene, 4. Konzola operatora, 5. Dotykovy displej, 6. Regulator ptitlaku patky, 7. Ovladani
dopravniku, 8. Hlava fezaciho stroje, 9. Rameno, 10. Vrtdky S rychloupinanim,
11. Dopravnikovy povrch fezaciho stroje, 12. Odebiraci dopravnik, 13. Zapnuti / vypnuti,
14. Manualni posun, 15. Pauza, 16. Vyfuk a piivod elektiiny, 17. Ptekryvna folie,

18. Podavac folie
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WWiez pro stfih
180 an (71")

Maximalni Sitka stfihu

200 em (79")

Obr. 3. Pohled shora na cutter

Zdroj: [www.gerbertechnology.com]

Hlavni technické parametry cutteru [6]:

Maximalni vyska fezu
Sitka fezu

Délka fezu

Vyska ramena

Sitka stolu

Sitka ramena

Vyska

Délka

Hmotnost

7,2
2,0
1,8
10,0
2,53
3,05
90
5,24
4511
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1.2. GERBERspreader™ XLs 125

GERBERspreader™ XLs 125 je pokladaci stroj, ktery zajistuje pokladani fezané
tkaniny na sttl. Stroj je pracovnim stolem spojen s cutterem. Ovladani stroje zajistuje
ovladaci panel, opét se softwarem CutWorks MPC. Hlavni soucasti stroje je kolébka s
fezacim zafizenim. Odvijeci systém umistény na kolébce slouzi k drZeni materidlu a jeho
naslednému odvijeni a pokladani na pracovni stiil. Rezaci zatizeni slouzi k ufiznuti tkaniny na
potiebnou délku. Stroj ma vodici listy pro vedeni odvijené tkaniny a diky tomu ma stroj
vysokou piesnost pfi jejim pokladani. U ovladaciho panelu je ovlada¢ rychlosti, kterym

obsluha stroje ovlada rychlost pokladani tkaniny na pracovni stal.

Obr. 4. Schéma pokladaciho stroje
Zdroj: [7]

Popis stroje: 1. Ovladaci panel, 2. Ovladac¢ rychlosti, 3. Kolébka, 4. Napinaci hrazda,
5. Vyvazovaci télesa, 6. Zdvihac, 7. Vodici plech, 8. Vodici ¢len role s materidlem, 9. Snimac

prekazek, 10. Snimac okrajii, 11. Rezaci zafizeni, 12. Varovné svétlo.

Hlavni technické parametry pokladaciho stroje [7]:
e Pokladaci sitka 200 [cm]
e Celkova vyska stroje 82 [cm]
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e Hmotnost stroje 450  [ko]
e Max. hmotnost poklddané role 125  [ka]
e Max. primér pokladané role 650 [mm]

e Max. vyska polozené vrstvy 43 [cm]

1.3. CutWorks MPC

Cutter pouziva ke svému ftizeni software CutWorks MPC. Cely software se ovlada
dotykovou obrazovkou, kterd ma tfi riizné ¢asti: hlavni nabidku, hlavni pole a stavovy fadek.
Pomoci hlavni nabidky mize uzivatel vybirat mezi riznymi provoznimi rezimy. Hlavni pole
obsahuje hlavni softwarové ovladae pro monitoring a vklad dat. Stavovy tadek informuje

uzivatele o tom, ktery soubor s nastavenim a ktera Sablona se pravé nacita.

Obr. 5. Dotykova ovladaci obrazovka cutteru s fidicim softwarem

Zdroj: [vlastni]

1.4. Zpracovani procesniho toku

Podle schématu nize je vidét, jaky je tok materidlu pii zpracovani na cutteru. Nejprve se
materidl dodany dodavatelem piijme v zakladnim skladu, kde probihd vstupni kontrola.
Kontroluje se spravny smér navinuti, smér diagonal - sprdvné natoceni a uhel vzoru - a
taznost materidlu. Pokud materidl vyhovuje, skladuje se do doby, nez bude zpracovan na

stroji. Pokud nevyhovuje, vrati se dodavateli. Material se pfesune ke stroji a pfipravi se na
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zpracovani. To zahrnuje ptipravu do podavaciho stroje a jeho nasledné polozeni na pracovni
stil cutteru. Po nastaveni fezacich podminek na stroji a rozfezani dle pracovniho postupu se
nafezané dily kontroluji jak na vzhled - vyrobnim dé€lnikem, tak PTK. Pokud jsou dily v
potradku, bali se a ptesunuji do skladu. Poté jsou po 48 hodinach zpracovavany dale. Pokud
dily nevyhovuji, jdou do tzv. fizeni neshodného vyrobku, kde se s dily nakladd podle

vnittnich smérnic podniku.

SYMBOL POPIS

Ptijem zakladniho materialu do skladu

Vstupni kontrola (smér navinuti, smér diagonal, taznost)

Pfijmout ¢i odmitnout

Skladovani

Pfesun materialu ke stroji

Ptiprava materialu (roli)

Nastaveni parametru fezaciho stroje
Rezani formatd dle pracovniho postupu

Kontrola vyr. délnikem - operatorem (vzhled, provedeni, jakost)

Kontrola provozni technickou kontrolou (PTK)

Baleni

Pfesun / skladovani
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1.5. Popis a schéma procesu zpracovani vyrobku na stroji

Pii plném vyuziti kapacity je u stroje potieba 6 operatort - setizovact. Kazdy operator

ma, podle schématu nize, na starost jinou ¢ast procesu.

Operator-sefizovac

SKLAD
Textilni
role

Pristaveni-navezeni
vstupnich materialt k
lince a zaloZeni do
podavace

Operator-sefizovac

STUL
Vyrovnani
vrstev textilie

Rozlozeni potfebnych
vrstev na stul linky

Karta nastaveni

technologickych
parametrd- zéznam (P- ———— Nastaveni tech. —
70-15-01 F04) Parametr( procesu

Operator-sefizovac Dle planu vjroby

navolit
odpovidajici
nafezovy program

Vznika odpad, pro nakladani s odpadem plati

— predpis E-30-10-02B

Operator-sefizovac

Pracovni navodky a
postupy (P-70-10-01-01

Ré&zani pritezd dle
navoleného programu

Ne Rizeni
Splriuji dily neshodného
pozadavky na vyrobku
kvalitu? (zmetkové fizeni)
P-80-40-01

Operator-sefizovac

Zabaleni nafezanych
pifezl

Logistika

Sklad
podkompletd

Zdroj: [Magna]
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2. Tvorba narezovych plani

2.1. Teorie tvorby narezovych plana

Material tvofi az 80 % nakladl. Proto je dilezitd snaha o vytvofeni co nejlepSiho
nafezového planu. Nafezovym planem je oznacovano rozmisténi dili na fezaném pasu (role
tkaniny, tabule plechu. Proto je hlavnim cilem optimalizace nafezového planu uspotfadani a
nebo zména konstrukce, vedouci k co nejvétsi minimalizaci odpadu, a tudiz redukei nakladi.

Odpad u fezani mizeme rozdélovat na technologicky a konstruk¢ni. Technologicky
odpad je dan napft. Sitkou profezu noze anebo jeho piefezem. Tento druh odpadu se da
redukovat pouze v minimalni mife (napf. zména noze). Konstruk¢éni odpad vznika
nedostateCnym vyuZzitim fezan¢ho pasu - Spatnym rozmisténim fezanych dild. Tento typ
odpadu je velice dulezité redukovat.

Natezovy plan muze byt:

1) kusovy - urcuje se nejvyhodnéjsi zpisob fezani pro jeden typ vyrobku
2) skupinovy - zde se feZze vice tvart vyrobkl a urcuje se jejich nejvyhodné;si
poloha na fezaném pasu

Hospodarnost nafezu charakterizuje soucinitel vyuziti materialu, ktery ma tento tvar:
N=So/Sp

S, - celkova plocha fezanych dili [mm?]

Sy - plocha role tkaniny nebo pasu plechu [mm?]
V piipadé vynasobeni 100 dostaneme vyuziti materialu v procentech [9].

Ptiklad natezového planu a jeho optimalizace:

CCEG

Obr. 6. Neoptimalizovany natezovy plan

Zdroj: [10]
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Obr. 7. Optimalizovany nafezovy plan

Zdroj: [10]

(S

Obr. 8. Nejlépe optimalizovany nafezovy plan

Zdroj: [10]

Na obrazku 6 je vidét neoptimalizovany narezovy plan. Dily jsou polozeny za sebou.
Vyuziti materidlu je Spatné - konstrukéni odpad je velky, a proto musi dojit k optimalizaci. U
druhého obrazku (7) je vidét optimalizace rozmisténi dilti na pasu. Dily byly pferovnany tak,
ze se jejich pocet zvysil o 25 % oproti prvnimu, neoptimalizovanému nafezovému planu. Ve
tietim ptipad¢ jiz probéhla posledni optimalizace rozmisténi a jiz je zde finalni poloha dili na
fezaném pasu (obr. 8) Pocet fezanych dild se zvysil o 50 % oproti prvnimu pfipadu. Vyuziti

materialu je zde nejlepsi, konstrukéni odpad se snizil na minimum.

2.2.  VIliv $ifky role na vyuZiti materialu

Na vyuZiti materidlu mé nesporny vliv také Sife vstupni role (pasu). Jak mizeme vidét na
obrazku 9, se zvétSujici se Sitkou vstupni role se zvySuje procentudlni vyuziti fezaného
materidlu. Pfi neymensi Sifce je vyuziti pouhych 56,8 %, kdezto u ctvrtého ptipadu, kde je role

-----

fezaného materialu [9].
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i

56.8 % 65,0 % 67,4 % 732 %

Obr. 9. Vliv siiky role na vyuziti materialu
Zdroj: [9]

2.3. Analyza tvorby narezovych plani ve spole¢nosti Magna

Pfi navrhu a tvorbé nafezovych planu se zde pouziva software VariCAD. Technolog
nejdiive planovany dil nakresli v tomto softwaru a poté pifenese na piedem piipraveny nakres
role, ze které se dany vyrobek bude vytezavat. Poté si vyrobek zkopiruje a vytvaii co nejlepsi
skladbu vyrobki na roli latky - nafezovy plan.

Po vytvofeni nejvhodnéjSiho narezového planu se nékres ulozi do formatu dxf. Dxf je
format vykrest podporovany vétSinou pocitacem podporovanych kreslicich systéma (CAD).
Tento soubor s nakresem se nahraje do fidiciho softwaru stroje - CutWorks MPC a v ném se
zpracuje.

Poté musi technolog urcit tfi zakladni body: startovaci bod, bod vytazeni a bod
zapichnuti noze. Startovaci bod urcuje, kde cutter zacne fezat dil. Muze byt kdekoliv, typicky
vSak byva v rohu prvniho dilu. Technolog by se mél vyhnout nastaveni startovaciho uprostied
oblouku. Bod vytazeni a bod zapichnuti noze se mizou pouzit pii fezani rohti. VétSina roht
na dile je ale fezana kontinualn¢€, bez vytazeni noze. To zpusobuje maly radius na fezaném
rohu. U dili, v jehoz rozich je vyZadovana maximalni pfesnost, je proto mozné zadat pirikaz
pro vytazeni noze v rohu, jeho otoCeni nad materidlem a nasledné zapichnuti ve sméru dalSiho
fezu.

Vétsina tfezanych dili a materidll nevyzaduje redukci rychlosti. Pokud je potieba

vvvvvv

toolpatch, ktery vlozi do dat ptikazy pro zpomaleni.
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3. Program na vypocet odpadu a pohled z hlediska fizeni vyroby

3.1.  Program na vypocet odpadu a vyuziti materialu

Pfi navrhu nafezovych plani je vzdy pocitano s lidskou ucasti. Ve spole¢nosti Magna
vytvari vSechny nové plany technolog - specialista. Jelikoz v soucasné dobé nema zadny
software na zjisténi odpadu a vyuziti materidlu, tak jsem, na tyto vypocty, vyvinul
odpovidajici program. Program je vytvoieny pomoci technologii HTML, JavaScript a CSS.

Diky tomu je velmi nendro¢ny na vypocetni vykon, a proto je spustitelny na vSech
typech pocitacii se systémem Windows 2000 a novejsSim.

Program je tvofen dvéma soubory. Prvni, s nazvem databaze.txt, obsahuje databazi
dilt a slouzi pro uchovani dat vloZzenych do programu a jejich nasledné pouziti. Do tohoto
souboru uzivatel nezasahuje. Druhy soubor, nazvany Vypocet odpadu.hta, je samotny

program, ktery provadi vypocty a ve kterém se ptidavaji dily do databaze.

3.1.1. Popis programu a jeho funkeci

Hlavni rozhrani tvofi dvé okna. Pfi spusténi se ukéze okno se ctyimi poli (viz obrazek
¢. 10 nize), z ¢ehoz prvni je vybérovy seznam, dale tlacitka Spocitat a Upravit seznam dili.
V nabidce Dil se vybira dil jiz zaneseny do databéaze (viz nize), u kterého se ma vysledny
odpad a vyuZiti materidlu pocitat. Druhé pole slouzi k zadani poctu dilf, které jsou na jedné
vrstvé pasu - podle nafezového planu. Do dalsiho pole nazvaného Siika pdsu se zapise ta
Sitka, ktera je pouzivana u vybraného dilu ze seznamu dili. Posledni pole slouzi k zadani
délky pasu, rovnéz pouzivané u vybraného dilu.

Po vyplnéni vSech vySe uvedenych poli se tlacitkem Spocitat spusti vypocet. Ve
spodni Casti okna se po jeho stisku zobrazi tdaje o velikosti odpadu, velikosti vyuzité plochy
a celkové plose pasu. Hodnoty se zobrazi jak v m?, tak i v procentech pro vétsi nazornost.

Vypocet probiha podle vySe uvedeného vzorce na vypocet vyuziti materialu.
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i ™
# | Vypocet cdpadu a vyuziti materil L= =]

Vypocet odpadu a vyuziti materialu

Dil: Pocet dila:
|Piifez L combi 635x335 | ‘ 48

Sifka pasu: Délka pasu:
| 1,8 8.4 [m]

upravit databazi dila —

DIL: Pfifez L combi 635x335

Odpad 2,93 m* 19,4%
Celkova plocha dili 12,19 m? 80,6 %
Celkova plocha pasu 15,12 m?

Obr. 10. Hlavni okno programu s vypoétem
Zdroj: [vlastni]

3.1.2. Popis Gpravy databaze programu

Tlacitkem upravit databazi dili se dostaneme do druhého okna programu (viz obrazek
¢. 11), kde dostavame moznost jakkoliv upravovat databazi dili. Vlevo je soucasna databaze
dila. Pro ptfidani nového dilu je tieba stisknout tlac¢itko Novy dil. Vpravo se zobrazi tfi pole,
jez jsou potieba vyplnit, a také tlacitka OK a Vymazat. Do prvniho pole se vlozi ¢islo dilu,
kterym je dil reprezentovan v programu SAP, do druhého se zapiSe nazev dilu a do tietiho
pole se napise udaj o jeho obsahu v m?. Pokud jsou vyplnéné tdaje v poradku, klikne se na
tlacitko OK. Tim se dil zanese do databaze a je pfipraven k pouziti pfi vypoctu. Pokud jiz
vytvoiime dil se Spatnymi udaji, je mozné ho vlevo ve sloupci databaze oznacit a udaje bud’
upravit prepsanim polozek vpravo a kliknutim na tlaCitko OK, nebo dil Gplné vymazat
stisknutim tlacitka Vymazat.

Kdyz mame vSechny upravy hotové, je mozné se vratit do hlavniho okna programu
kliknutim na text zpét na vypocet, kde miizeme provadét vypocty jiz s novymi dily. V hlavnim
okné zustava zobrazen posledni vypocet a je tedy mozné provést stejny vypocet s noveé

vytvofenym dilem bez nutnosti znovu zadat udaje o §ifi a délce role.
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r ™

Pfifez L combi 635x335 Cislo dilu:
Pritez levy 670x335 131 764
Prifez levy 515x345 ‘

Prifez zadni L

Nazev dilu:

| Phiez predni L

Plocha dilu:

| m

OK ‘ Vymazat

Hovy dil +— zpét na vypocet

Obr. 11. Databaze programu s piidavanim dila

Zdroj: [vlastni]

3.1.3. Chybové hlasky programu

Program samoziejmé také obsahuje chybové hlasky. Pokud uzivatel omylem zada v
hlavnim okné programu do kteréhokoliv pole napi. pismeno misto Cislice, program vypise
chybovou hlasku Neéktera ze zadanych hodnot neni cislo. Uzivatel mize $patné napsanou
hodnotu piepsat a pokracovat ve vypoctu. Pokud uzivatel piidava dil do databaze a zada
Spatny obsah dilu, program ukéze stejnou hlasku jako v predchozim ptipadé.

Jestlize se uzivatel napft. prepise v délce ¢i Sifce role anebo v poctu kust a tento pocet

dila se na uvedenou roli fyzicky nevejde, zobrazi program chybovou hlasku Dil se nevejde na

pds.
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I.El Vypocet edpadu a vyuZiti material

Vypocet odpadu a vyuziti materialu

Dil: Pocet dila:
|Prifez L combi 635x335  ~| | 46

Sifka pasu: Délka pasu:
1.8 [m] D [m]

upravit databazi dili —

I Méktera ze zadanych hodnot neni Cislo. I

Obr. 12. Chybova hlaska pti zadani nespravné hodnoty
Zdroj: [vlastni]

ll:l Vypocet cdpadu a vyuZiti mate

Vypocet odpadu a vyuziti materialu

Dil: Poget dild:
[Pifez L combi 635x335  ~| | 100

Délka pasu:
[m] | 1 [m]

Spocitat upravit databazi dild —

DiL: Prirez L combi 635x335

I D1l se nevejde na pas. I

Lrc =8, XLTT

Pas - 1 m?

Obr. 13. Chybova hlaska Dil se nevejde na pas
Zdroj: [vlastni]
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3.2.  Rizeni vyroby a jeji urovné

Rizeni a organizace vyroby je proces, ktery vychazi z podnikatelského zdméru
spole¢nosti, sleduje stanovené cile a mél by zajistit transformaci vstupnich surovin a materiali
v kone¢né vyrobky (produkty). Ukolem by také mélo byt co nejefektivngjsi vyuziti viech
vyrobnich faktort a takové zabezpeceni vyroby, aby jeji prubéh byl optimalni [1].

Vlastni fizeni se obvykle rozd¢luje do tii Girovni:

e strategické fizeni vyroby,
e taktické fizeni vyroby,

e operativni fizeni vyroby.

3.2.1. Strategické Fizeni vyroby

Strategické ftizeni vyroby pfislusi vrcholovému managementu, to znamena
generalnimu manazerovi a odbornym feditelim jednotlivych tutvart. Jejich ukolem je
stanoveni cilti v dlouhém ¢asovém horizontu (obvykle 10 - 20 let).

Ke strategickym cilt patii zejména:

e urceni tzv. vyrobkového portfolia (vyrobky, kterymi se spole¢nost chce
prosadit),

e rozvoj novych vyrobnich technologii,

o vybér trhi nebo c¢asti trh, na kterych chce spolecnost oslovit
zéakazniky,

e stanoveni a realizace konkurenéni vyhody na trhu,

e stanovit harmonogram rozvoje spole¢nosti.

Tento zpisob vsak neslouzi k fizeni jednotlivych utvari v ramci spole¢nosti, a proto je

k fizeni a planovani vyroby na cutteru nevhodny [1].

3.2.2. Taktické Fizeni vyroby

Hlavnim ukolem taktického fizeni vyroby je rozpracovani strategie, ktera byla
napldnovana na vrcholové urovni, do konkrétnich podminek vyroby. Nejvétsi podil na jejim
vyty¢ovani ma stfedni management, a t0 zejména manazeti oddéleni konstrukce, materialné-
technického zasobovani a technologie a piipadné personalisté.

Cilem tohoto fizeni vyroby je definovani vyrobniho programu a sice:

e definitivni stanoveni podoby organizace vlastni vyroby,
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e upfesnéni vyrobkové politiky,
e stanoveni materidlovych tokt a ptiprava vyroby,
e konkretizaci postupu pfi vytvareni konkurenéni vyhody.
Taktické fizeni slouzi k fizeni vyroby na niz§i Grovni nez strategické, ma jiz urcité
rysy potiebné k fizeni vyroby na cutteru, ale je pro tento ucel stdle moc obecné. Pro tyto ucely

je proto vhodné operativni fizeni vyroby [1].

3.2.3. Operativni Fizeni vyroby

v w7

Ukolem je rozpracovani strategického i taktického planu az do podminek vlastni vyroby,
zejména do dilen a provozi. Existuje zde velmi uzky vztah k datové zakladné, to znamena k
jednotné soustavé vstupnich udaji fizeni podniku. Tato zdkladna poskytuje normy a
normativy, jez jsou zakladem ke stanoveni vyrobnich tikolti a jejich sledovani.

Nedilnou soucast tohoto planovani tvoii i ekonomicka stranka, tzv. technicko-
ekonomické planovani. To urcuje zakladni sméry hospodareni a rozvoje podniku. Operativni
fizeni poté zajistuje naslednou realizaci konkrétnich ukoli.

V tomto systému fizeni vyroby musi byt také vybudovéana informac¢ni soustava, ktera

poskytuje piehled o vyrobnich vysledcich a disponibilité jednotlivych vyrobnich ¢initelt [1].

Funkce operativniho Fizeni vyroby
Toto fizeni pfedstavuje souhrn fidicich Cinnosti, jejichz cilem je zajistit optimalni
priabéh vyroby. To vSe pfi maximalné hospodarném vyuziti vSech vstupii. Ma za tkol
konkretizovat vyrobni zakazky (tikoly) pfijaté vyrobni jednotkou z hlediska prostoru (mista
vyroby) a ¢asu. To znamena, Ze uréuje, co, kym, kde a kdy se ma vyrabét [1].
Pod operativni fizeni vyroby jsou zahrnovany dvé ¢innosti (oblasti):
e operativni pldnovani vyroby,

e fizeni pribchu vyroby.

Operativni planovani vyroby

Operativni planovani vyroby spociva v postupném rozpracovani vyrobnich ukoli
(zakazek) do dil¢ich operaci tak, ze se provede urceni objemu, mista a lhiit vyroby, a poté v
jejich zptesnovani, kontrole a koordinaci. Je zdkladem fizeni utvarG uvnité podniku a jeho

prostiednictvim dochazi k preméné strategického planovani na operativni. Strategické
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planovani vyroby pouze stanovi cile a jejich vztah na delS$i ¢asové obdobi, operativni
planovani velmi podrobné uréi plnéni téchto cilli stanovenymi prostiedky. Casovymi
jednotkami mizou byt roky, ale Castéji to byvaji mésice, tydny a v uréitych pfipadech i dny.
Operativni planovani vyroby zabezpecuje také vyrobni rytmus a plynulost vyrobniho procesu
tim, ze kazdému ttvaru jednoznacné urcuje cile a ukoly na piislusné obdobi - tim vznika tzv.
operativni plan vyroby (OPV). Ten vychazi zejména:

e 7z konkrétnich ukolu (zakazek) na urcité obdobi,

e zrealné situace ve zdrojich, kterymi maji byt tyto ukoly realizovany.

Délka planovaciho obdobi, pro které je operativni plan sestavovan, zavisi na fadé

okolnosti. Mezi ty nejvyznamnéjsi patfi:

e typ a charakter vyroby,

e priubézna doba vyrobku,

e predstih, s kterym je nutné znat pozadavky zékaznik,

e predstih potfebny pro spolehlivé zajisténi vSech vstupl, predevSim

materialu.

Standardnimi délkami obdobi téchto operativnich planu jsou ctvrtleti, mésice, tydny a
popf. smény. V dnesni dob¢ se stale vice uplatiiuji operativni plany na riizn€ dlouhd obdobi.
Je to z toho diivodu, aby operativni pldn co nejvice vystihoval momentalni stav zdroji
(materialu, kapacit) a odpovidal skutecné situaci v rozpracovanosti vyroby. Operativni plany

musi byt vzdy dostate¢né piesné a realné [1].

Rizeni pribéhu vyroby
Druhou ¢innosti operativniho fizeni vyroby je fizeni prubéhu vyroby na casovém
horizontu. Je to ¢innost, ktera stanovuje provedeni jednotlivych vyrobnich operaci v Case a
prostoru, aniZ by byl ovlivnén obsah a posloupnost téchto operaci, a také vytvaii podminky
pro jejich optimalni prabeh [1]. Cilem by mélo byt zejména:
e splnéni ukold OPV pii rovnomérném vytizeni vyrobnich kapacit,
e climinace casovych ztrat zplsobenych technicko-organiza¢nimi
nedostatky béhem vyrobniho procesu,
e zabezpeleni vysoké produktivity vSech procesi,
e 7zajisténi optimalniho objemu rozpracované vyroby,

e zkracovani pribézné doby vyroby.
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3.3.  Operativni plan vyroby ve spole¢nosti Magna

Kazdy tyden se v podniku zpracovava operativni plan vyroby. Jsou zde zaneseny
vSechny pozadavky na dily, které je potieba vyrobit a v jakém mnozstvi. Plan obsahuje ¢isla
vyrobkl v programu SAP, typ a ¢islo role, z niz jsou vyrobeny, a slovni ndzev s rozmérem.
Vedlejsi Cast je rozdélena na dny v tydnu a ty jsou dale rozdéleny na ranni a odpoledni sménu.
Do téchto sloupcti se zapisuje plan - pocet kusi, které se maji vyrobit, pro dany vyrobek v

dany den a danou sménu.

Pondéli Utery Streda Ctvrtek Patek.
P e ) I e =) [ e ) [ e ) e )

1
d
o
It
il

FRIREZY ONvx] NOVE | 427 753 351 000 [prreet — 1250
NOVE 127 754 351 000 1200
8108841 | 127 755 351 000 |prizer
8108845 | 127 756 351 000 |er
8108830 | 127 757 351 000 |e
8108834 | 127 758 351 000 |Prizer
FRIREZY EpE| NOVE | 427753 358 000
NOVE | 127 754 358 000
8108838 | 127 755 358 000 [e:
8108842 | 127 756 358 000 |er
8108833 | 127 757 358 000 |przer ey 5150345 Cetemo g
8108837 | 127 758 358 000 |Prizer pray 5151545 Cetemo grey
PRIREZY MODR| NOVE | 427752 356 000 |erirezt
NOVE | 127754 356 000 [on grey - g
8108839 | 127 755 356 000 |e o3
8108843 | 127 756 356 000 |prizer
8108332 | 127 757 356 000
8108836 | 127 758 356 000 |eruzer pray 5150345 Cetmo uegreeun.
FRIREZY IVOR' NOVE | 127 752 357 000 [errez i My
NOVE | 427754 357 000 e
8108840 | 127 755 357 000 |er
8108844 | 127 756 357 000 |prizer
8108831 127 757 357 000 |pr
8108835 | 127 750 357 000 |rizsr pray 5150545 Amory 02 Norps R

1250
1150
1200 1100
1000| 2300

250
200
1000 900
1850

3000
500 2450

ADS - PRIREZY INSERTY

Obr. 14. Ukazka z operativniho planu vyroby - pro A0S piifezy
Zdroj: [vlastni]

3.4.  Analyza sou¢asnych narezovych plani ve spole¢nosti Magna

Jak jiz bylo zminéno vyse, nafezové plany piipravuje ve spole¢nosti Magna technolog
- specialista. V souasné dobé& se vyrabi dily do automobilii Skoda A05 - Fabia a Skoda B6 -
Superb. Technolog ma nafezové plany na dily do téchto modelovych tad jiz optimalizovany, a
proto se zamétim na optimalizaci z hlediska délky fezané¢ho péasu a poctu kusti s diirazem na
operativni plan vyroby.

V analyze budu vychazet z poskytnutych narezovych planii a optimalizovat pocty

vyrabénych kusi - piitezil, pro Skodu B6.

3.5.  Soucasné narezové plany pro vyrobky Bé6 - piiiez insert

Tato skupina vyrobkil je uréena pro automobily Skoda Superb. Vystupem jsou

polotovary pro naslednou operaci zasttikovani, kasirovani a svafovani. Skupina obsahuje:
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1) Prifez zadni
a) pravy
b) levy

2) Pritez predni
a) pravy
b) levy

Tyto vyrobky nalezneme ve dveinich vyplnich automobilu Skoda Superb. Podle typu

dilu (pfedni, zadni) se nachazi v pfednich nebo zadnich vyplnich.

Obr. 15. Ptifez ptedni levy Obr. 16. Ptitez zadni levy

Zdroj: [www.skoda-auto.com] Zdroj: [www.skoda-auto.com]

Ptifezy jsou vyrabény v n€kolika designovych provedenich, jez jsou dany odbératelem
(Skoda Auto a. s.). Tato sada vyrobku je vyrabéna ve &tyfech rtiznych variantach: Fady Onyx,
Fady Grau, Andy Onyx, Andy Ivory. Prvni slovo oznacuje provedeni, druhé barvu.

Soucasné narezové plany pro zpracovani téchto dild vypadaji nasledovné:
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31 50
3145

ond 1651

Obr. 17. Nafezovy plan pro vyrobek Pfifez Obr. 18. Natezovy plan pro vyrobek Ptifez

piedni levy zadni levy

Zdroj: [vlastni] Zdroj: [vlastni]
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4, Moznosti iFeSeni optimalizace narezovych plana

4.1.  Analyza odpadu narezovych plani

Soucasné naiezové plany budou posuzovany vyse popsanym programem na vypocet
odpadu. Posuzovany budou dily B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert, ktery je reprezentovan
¢isly 131 755 390 500 pro levy a 131 756 390 500 pro pravy tvar ptifezu vV programu SAP, a
B6 Ptitez predni Fady Onyx insert, zastupovany cisly 131 755 390 600 a 131 756 390 600 pro
levy, resp. pravy tvar piifezu.

Pro orientaci v téchto Cislech slouzi ur€ity kli€. Prvni trojcisli slouzi k rozliSeni
modelu - 127 zastupuje A05 (Skoda Fabia) a 131 model B6 (Skoda Superb). Druhé trojéisli
oznacuje typ vyrobku a jeho tvar. V této analyze figuruji ¢tyfi rliznd troj¢isli - 755, 756, 757 a
758 - a urcuji, zda se jedné a o pfedni ¢i zadni pfifez a jeho stranovou orientaci. Licha Cisla v
tomto piipad¢ znaci levou orientaci vyrobku a suda pravou. Piedposledni troj¢isli ma za ukol
rozlisit typ Fady a Andy. Posledni trojice ¢islic pak urcuje barevny odstin.

Pro vyhodnoceni analyzy se pouzije vyjadieni odpadu a vyuziti materidlu v

procentudlnim tvaru, ktery program spocita.

4.2.  Postup pri analyze odpadu a vyuZiti materiilu

Po spusSténi programu se do databaze zadaji o fezaném dilu udaje, kterymi je
reprezentovan. Jakmile se zadaji tyto udaje a vyplni pole o poctu kust a hodnoty o $ifce a
délce pasu, na némz je vyrobek fezan, provede se vypocet. Hodnoty se pak zapisi a vyhodnoti.

Pro zjisténi hodnot potifebnych k vypoctu je nezbytné znat nafezovy plan. Tento plan
je, jak uz bylo zminéno, narysovan v pocitaovém programu, proto zjisténi hodnot neni
problém. Sitka a délka pasu se zjisti v kterémkoliv CAD programu jeho okoétovanim. Pocet
vyrobkul se zjisti prostym spocitanim. Zjisténi obsahu plochy se provede oznacenim obvodu
vyrobku a naslednym kliknutim na pfisluSnou ikonku v CAD softwaru, slouzici k tomuto
ucelu. Tato funkce je dostupna ve vétsiné CAD programu (napt. VariCAD, Catia, AutoCAD,
ProgeCAD). V praxi ma jiz technolog tyto hodnoty zjisténé a jejich zapis do programu tedy

nepfedstavuje zadny problém.
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4.3. Analyza odpadu u vyrobku B6 Prifez zadni Fady Onyx insert

Dil je reprezentovan témito udaji:

e Cislo v programu SAP: 131 755 390 500 (Poznamka: Pro vyhodnoceni
je pouzita leva orientace vyrobku. Leva i prava orientace ma stejnou
velikost, vyrabi se na stejné Sifce i délce pasu a je zde i stejny pocet
dild, pouze je vSe zrcadlové prevracené.)

e Nazev vyrobku: B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert

e Obsah vnitni plochy vyrobku: 0,162 584 [m?]

e Pocet dild na pasu: 64

o Sitka pasu: 1,65 [m] (1650 [mm])

e Délka pasu: 8,105 [m] (8105 [mm])

' B
" Vypofet cdpadu a vyuZiti material Elglg

Vypocet odpadu a vyuziti materialu

Dil: Poéet dild:
|B6 Piifez zadni insert  v| ‘ 64

Sirka pasu: Délka pasu:
|1,55 [m] ‘3,105 [m]

upravit databazi dild —

DIL: B& Prifez zadni insert

Odpad 2,97 m* 22,2%
Celkova plocha dild 10,41 m? T8 %
Celkova plocha pasu 13,37 m?

Obr. 19. Vypocet odpadu u vyrobku B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert
Zdroj: [vlastni]

Jak je vidst na obrazku 19, odpad u tohoto dilu je 2,97 m?. To odpovida 22,2 % z celého

obsahu pésu, coz je 13,37 m%.
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4.4. Analyza odpadu u vyrobku B6 Prifez piredni Fady Onyx insert

Dil je reprezentovan témito udaji:

e Cislo v programu SAP: 131 755 390 600 (Poznamka: Pro vyhodnoceni
je pouzita leva orientace vyrobku. Leva i prava orientace ma stejnou
velikost, vyrabi se na stejné Sifce i délce pasu a je zde i stejny pocet
dild, pouze je vSe zrcadlové prevracené.)

e Nazev vyrobku: B6 Pfifez predni Fady Onyx insert

e  Obsah vnitini plochy vyrobku: 0,188 054 [m?]

e Pocet dild na pasu: 54

o Sitka pasu: 1,50 [m] (1500 [mm])

e Délka pasu: 8,130 [m] (8,13 [mm])

# | Vypoéet cdpadu a vyuZiti material |

Vypocet odpadu a vyuziti materialu

Dil: Poéet dila:

|B6 Piitez piedni insert v | | 54

Sifka pasu: Délka pasu:

1.5 [m] 8,13 [m]

upravit databazi dild —

DiL: B6 Pfifez pfedni insert

Odpad 2,19 m* 17,9%
Celkova plocha dild 10,01 m? 82,1%
Celkova plocha pasu 12,2 m?

Obr. 20. Vypocet odpadu u vyrobku B6 Piitez predni Fady Onyx insert
Zdroj: [vlastni]

Z celkového obsahu 12,2 m? zabira odpad 2,19 m?, coz odpovida 17,9 %. Jak je vidét,
procentualni podil u tohoto dilu je mensi, nez u dilu ptedchoziho.

Cena materialu Faxy Onyx se pohybuje na urovni (k 19.4.2010) 560 K¢ za 1 m? U
vyrobku B6 Piifez zadni Fady Onyx insert je tedy pii zjisténém odpadu 2,97 m? ekonomicka
ztrata vznikla nevyuzitim materialu 1 640 K¢ na jedné vrstvé, pii osmi pouzivanych to pak

znamena ztratu 13 126 K¢.
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U druhého vyrobku je vyuziti materialu lepsi. Pti 2,19 m? odpadu na jedné vrstvé je
ztrata 1 226 K¢, to u osmi vrstev znamena 9 811 K¢.
Ob¢ tyto polozky jsou nezanedbatelné a spolecnost by se méla zaméfit na jejich

snizeni.

4.3. Mozné FeSeni optimalizace

Tuto optimalizaci bych rozdélil do 3 hlavnich stupiid.

4.3.1. 1. stupen

Tento stupeni nelze ve své podstaté nazyvat optimalizaci. Je to zakladni stadium, ktery
obsahuje a vykazuje mnoho nevyhod oproti stupiitim dalSim.

Tento stupenn ma velmi dlouhy vyrobni takt. Vyrobni takt oznacCuje dobu mezi
dokoncenim dvou po sob¢ jdoucich vyrobkil. Ve vyrobé to potom vypada tak, ze se vyrobky
zadavaji do vyroby v tom potadi, v jakém pfiisla objednavka, a vyrobi se v celém mnozstvi.
Kdyz se stane, ze ptijdou dvé objednavky najednou, vyrobi se nejprve celé mnozstvi prvniho,
a poté celé mnozstvi druhého vyrobku.

Piikladem mtZou byt vyrobky A, B, C. Do podniku pfijde objednavka na 600 vyrobkl
typu A, 100 kust vyrobku B a 300 vyrobkt typu C. Planovac toto mnozstvi zaznamena do
operativniho planu vyroby a jim se pak fidi obsluha stroje.

Ta podle OPV zjisti, Ze ma vyrobit 600 ks A, 100 ks B a 300 ks C. Stroj nastavi na
vyrobu dilu A a vyrobi celé mnoZstvi 600 ks, poté nastavi stroj na dil B a znovu vyrobi celé
mnozstvi 100 ks a totéz opakuje u vyrobku typu C.

Pii tomto postupu vSak dochazi k velkym Casovym, a tudiz i1 finanénim ztratam.
ProtoZe vyroba urcitého typu vyrobku trva néjakou dobu, napt. stroje, které délaji na vyrobku
dalsi operaci, stoji. To znamena, Ze kdyZ se za¢ne objednavka vyrabét, stoji vSechny stroje za
timto vyrabé&jicim strojem. Kdyz tento stroj dokonci vyrobu celého mnozstvi vyrobku typu A,
toto celé mnozstvi se piesune k dalSimu stroji a ten jiz mizZe vyrabét. Jelikoz ale stroj, ktery
vyrabi vyrobky A, B, C teprve zhotovuje vyrobky typu B, stroj, ktery dale zpracovava
vyrobky B, stoji. TotéZ je i u stroje zpracovavajiciho vyrobky typu C. Stejna situace nastane
po vyrobeni vyrobku B na stroji, ktery poté zpracovava vyrobek C - bude ¢ekat na dokonceni
vyroby, nehled¢ na to, ze tyto dalsi stroje maji pfed sebou frontu vyrobki, které je potieba

zpracovat.
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Tento zplsob vyroby funguje v soucasnosti ve SpoleCnosti Magna pii vyrobé na

cutteru, a proto je nutné jej optimalizovat

600 ks A 600 ks A

@) >

@ 100 ks B STROJ 100 ks B /@
3)

@ 300 ks C 300 ks C

s

Obr. 21. Schéma prvniho stupné optimalizace

Zdroj: [vlastni]

4.3.2. 2. stupen

Pti tomto stupni je uz patrnd urcita optimalizace. Oproti pfedchozimu feSeni vykazuje
urc¢ité vyhody a zlepseni, ale jsou tu i ur€ité nevyhody, které budou popsany dale.

U tohoto stupné optimalizace je jiz vyrobni takt mensi. Je to diky tomu, Ze vyrobky
nepfichazi na stroj v celém mnoZstvi, ale postupné se stfidaji v urcitych davkach. To
znamena, piijde-li na stroj najednou objednavka vyrobkid dvou ruznych typu, obsluha stroje
nastavi nejprve zpracovani urcitého poctu kusti prvniho vyrobku, vyrobené kusy se pfesunou
k dalSimu stroji a za¢ne zpracovavat n€jaké mnozstvi vyrobku druhého, ktery také muze
odejit k dal§imu stroji. Poté obsluha opé¢t nastavi vyrobu prvniho dilu a nasledné druhého.
Takto se vyroba stfida, dokud se nezpracuje celé mnozstvi obou vyrobkid. Pocéty soucasné
zpracovanych dilti musi byt pfedem optimalné zvoleny.

Pokud ke stroji pfijde napt. objednavka 600 vyrobkl typu A, 100 kust vyrobku B a
300 vyrobkt typu C, jak jiz bylo uvedeno v prvnim stupni, obsluha postupuje jinak, nez bylo
uvedeno v pfedchozim ptipadé€. Nejprve je dilezité si vyrobky rozdélit do vyrobnich davek po
vhodné zvolenych poctech kusii. U tohoto ptikladu by to napt. mohlo byt 150 ks vyrobku A,
50 ks dilu B a 100 ks vyrobku C na jednu davku. Vyroba by potom probihala nasledujicim
zpusobem: Obsluha stroje by nejprve vyrobila 150 ks dilu A, ktery by byl poslan na dalsi
zpracovani. Poté 50 ks vyrobku B, nésledné 100 dila s ozna¢enim C. Pti dal§im zpracovani by
bylo vyrobeno opét 150 ks vyrobku A, nasledné¢ 50 ks vyrobku B a samoziejmé 100 ks
vyrobku C. V této situaci jsou jiz vyrobeny vSechny vyrobky typu B, tudiZ po vyrobeni
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dalsich 150 ks vyrobku A by nasledovala vyroba poslednich 100 ks C. Dil C by tim byl také
zpracovan cely a zbyvalo by pouze dokoncit vyrobu 150 ks vyrobku A.

Pti tomto postupu vyroby uz nedochazi k takovym Casovym ztratdm, jako pfi prvnim
stupni, jelikoz vyrobky se na dalsi stroje piesouvaji hned po vyrobé¢ jedné davky a mohou jiz,
oproti prvnimu zpusobu, hned vyrabét. Diky tomu se pied témito dalSimi stroji nehromadi
vyrobky. Vyroba je plynulejsi a vice vyrovnand, nez ve stupni ptredchozim.

K tomuto zptisobu je nutné se ve vyrob¢ na cutteru ve spolecnosti Magna dopracovat.

600 ks A

100 ks B

300 ks C

150 ks A 150 ks A
50 ks B 50 ks B
100 ks C 100 ks C
150 ks A 150 ks A
o0 ks B STROJ 50 ks B
100 ks C 100 ks C

150 ks A 150 ks A

100 ks C 100 ks C

150 ks A 150 ks A

Obr. 22. Schéma druhého stupné optimalizace

Zdroj: [vlastni]

4.3.3. 3. stupen

Tento stupent optimalizace jiz vykazuje nejlepsi efektivnost vyroby a jeji usporadani.
Podniky by se v souCasné dobé meély zaméfovat na tento styl vyroby a jeho co nejlepsi
aplikaci do vyrobnich procest.

Optimalizace u tohoto stupné spoc¢iva v soucasné vyrobé vice dili najednou. To
znamena, piijde-li objednavka na ur€ity pocet dila, technolog musi upravit nastfihovy plan
tak, aby bylo mozno vyrabét ve stejnou dobu vice druht vyrobku najednou. Uprava spoéiva v
tom, ze prvni a druhy druh vyrobku se uspofdda na natezovy plan tak, aby vyuziti materialu
bylo co nejlepsi, a také, aby respektoval pocty dild, jez se maji vyrobit. Tim se vytvoii novy

natezovy plén, ktery se poté pouZzije pro vyrobu.
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Stejné jako v pfedchozich piikladech piijde ke stroji objednavka na 600 vyrobka typu
A, 100 kust vyrobku B a 300 vyrobkd typu C. Technolog si nejprve spocitd pomeéry
jednotlivych vyrobkil. V tomto ptipad¢ je to 6:1:3 pii zachovani oznaceni A, B, C. To v tomto
konkrétnim piipadé znamena, ze na pase by v idealnim ptipadé melo byt 6 ks vyrobku A, 1 ks
vyrobku B a 3 ks vyrobku C napf. v jedné fadé, pokud se tam vejdou. Kdyz se nevejdou,
vytvofii se takové seskupeni, aby se co nejvice respektoval vypocteny pomér. Jestlize jsou dily
vétsiho rozméru, miizou se naptiklad stiidat fady se stejnymi vyrobky. To znamena, jestlize se
do fady na nafezovy plan vejdou 3 vyrobky kazdého typu, mohlo by uskupeni na jednom

narezovém planu vypadat nasledovné:

AAA
AAA
CCC
AAA
AAA
BBB
CCC
AAA
AAA
CCC

V konecné fazi by tedy z tohoto nafezového planu vzniklo 18 vyrobkl typu A, 3
vyrobky typu B a 9 dilti typu C. Pomér 6:1:3 by tim ztstal zachovan.

Vyhody u tohoto stupné optimalizaci spoc¢ivaji hlavné v tom, Ze vSechny vyrobky jdou
do stroje ,,najednou‘ a tudiz jdou ze stroje také ve stejny Cas. Z toho vyplyva, Ze ostatni stroje,
které jsou za nimi, nemusi na tyto vyrobky ¢ekat a mizou dily dale zpracovavat. Plati zde i

pravidlo, Ze dobra vyroba je taktova.
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Obr. 23. Schéma tietiho stupné optimalizace

Zdroj: [vlastni]

4.4. Optimalizace ve spole¢nosti Magna

Jak jiz bylo zminéno, ve spole¢nosti Magna je na cutteru pouzivan prvni stupen
optimalizace. Pokud na stroj pfijde objednavka vice typd vyrobkiu najednou, tak se nejprve
vyrobi celé mnoZstvi prvniho typu, poté celé mnozstvi vyrobkii druhého typu atd. Kvili tomu
vznika velké mnozstvi vyrobkt, které se musi skladovat. Protoze po vyrobeni se produkty
nékolik hodin skladuji, nez se dostanou k dal$i operaci, vznika zde kapital vazany ve
vyrobceich, s nimiz se nic nedgje.

Je tedy potieba vyrobu na tomto stroji optimalizovat. Optimalizovat se budou, stejné
jako se pocitaly odpady, vyrobky B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert a B6 Ptifez ptfedni Fady
Onyx insert, a to jak v levém, tak i pravém provedeni. Vychazet se bude z operativniho planu

vyroby.
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5. Konecné reSeni optimalizace

Zakladnim zdrojem informaci pii této optimalizaci je operativni plan vyroby pro 15.
tyden, ktery poskytuje mnoho informaci a je velmi dobrym podkladem. Po zjisténi poctu
vyrabénych kusii se provede samotna optimalizace tohoto poctu, a také délky pasu se

zvySenim produktivity préce.

5.1. Optimalizace z hlediska 3 stupni

Ze tii vySe popsanych stupiiti je nutnost dosahnout druhého stupné, ktery se ukazuje
jako vyhodny pfi tomto fezacim procesu. Hlavnim divodem, proc je tfeti stupen (ktery
vychazi nejlépe), je, ze latky pouzivané k fezani maji pfi rizném natoCeni jinou barvu a
strukturu, tudiz je zde povinnost zachovéavat smér umisténi vyrobki na pase. Pii tietim stupni
by toto bylo vSak velmi obtizné, protoze je velmi dilezité vyuzit co nejlépe cely pas a ptitom
zachovat co nejvétsi kvalitu vyrobki.

Z tohoto diivodu bude pii optimalizaci pouzito, jak uz bylo zminéno, soucasnych

natrezovych pland.

5.2. Vyrobky pro optimalizaci

Optimalizovat se budou nasledujici vyrobky:
e B6 Piifez zadni Fady Onyx insert levy
e B6 Piifez zadni Fady Onyx insert pravy
e BO6 Prifez pfedni Fady Onyx insert levy
e B6 Ptifez predni Fady Onyx insert pravy

5.3.  Operativni plan vyroby pro 15. tyden

Operativni plan byl s ohledem na pocet vyrabénych kusii analyzovanych vyrobki
vybran z 15. tydne tohoto roku, coz je obdobi od 12. 4. 2010 - 18. 4. 2010. V tomto tydnu se
vyrobilo velké mnozstvi analyzovanych dilti a je proto vhodnym podkladem k optimalizaci.

Vyroba téchto Ctyi dilli byla napldnovéna a provedena v pondéli. VeSkera vyroba
probiha ve dvou sménach, a to v ranni a odpoledni. V ranni sméné byl pozadavek na vyrobu
400 ks dilu B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert levy. Plan ukazuje, ze 518 dila bylo vyrobeno
najednou. Dalsim pozadavkem bylo 900 ks dilu B6 Pfifez zadni Fady Onyx insert pravy a
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vyrobeno bylo 914 ks. Poslednim pozadavkem na ranni sménu byla vyroba pouhych 50 ks
dilu B6 Piifez predni Fady Onyx insert levy, kterého bylo vyrobeno 54 ks. V odpoledni sméné
bylo naplanovano, ze se vyrobi 700 ks dilu B6 Ptifez pfedni Fady Onyx insert levy. Tento
pocet se také dodrzel. Druhym a poslednim pozadavkem v této sméné byla vyroba 700 ks dilu

B6 Pritez predni Fady Onyx insert pravy. Vyrobeno bylo pouze 688 vyrobkd.

ranni odpoledni VYROBENO
G:00 - 14:00 | 14:00 - 22:00 ranni  |odpoledni
FADY onyx | 81081568 | 131755 390 500 |Prirez zadni levy Fady Onyx Insert 400 518
8108159 | 131 756 390 500 |Prirez zadni pravy Fady Onyx Insert 900 914
8108174 | 131757 390 500 |Prirez predni levy Fady Onyx Insert 50 700 54 700
8108175 | 131758 390 500 |Prirez predni pravy Fady Onyx Insert 700 688

Obr. 24. Vyiez z OPV pro 15. tyden
Zdroj: [vlastni]

5.4. Optimalizace z hlediska délky pokladaného pasu

Pfi optimalizaci z hlediska délky je snaha o zachovani co nejvétsi produktivity prace.
U kazdého dilu se bude uvazovat nejprve maximalni pocet vrstev (u téchto dilt je to 8 vrstev)
a maximalni délka, ktera je 8,5 m, a poté se z téchto hodnot vypocte maximalni mozny pocet
vyrobenych dili, jeZ se porovnd s poZadovanymi pocty vyrobenych dilli zanesenych v
operativnim planu vyroby z 15. tydne.

Podminkou pii tomto feSeni je, Ze se vzdy vyrobi pozadovany pocet dilii. To znamena,
pokud by bylo nutné vyrobit 500 ks urcitého dilu a pfi feSeni by vychazel maximalni mozny
pocet pii maximalni produktivité¢ 450 ks vyrobenych dilt, provede se pfidani dalsi vyrobni
davky a mnoZstvi se piepocitd s ohledem na nutnost vyrobit 500 ks. To se mlZze stat jak

zménou délky (jejim zmenSenim), tak 1 zménou poctu vrstev tkaniny na sobé.

5.5.  Optimalizace pro ranni sménu

V ranni sméné se maji vyrobit 3 druhy vyrobkl. Nejprve je nutné urcit si mnozstvi
vyrobku - vyrobni davku, v niZ se budou tyto vyrobky postupné stiidat. To se provede

zménami délky a poctu vrstev tkaniny.
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5.5.1. Navrh optimalizace pro dil B6 Prirez predni Fady Onyx insert levy

S ohledem na maly pozadovany pocet ks dilu B6 Ptifez predni Fady Onyx insert levy
(54) se celé mnozstvi vyrobi najednou. Toto mnozstvi neni potfebné rozdélovat na dvé davky,
z diivodu toho, Ze by dochazelo ke zbyteCnym Casovym ztratam. Pii vyrobé tohoto poctu dilt
bude pouzita pouze jedna vrstva materialu z osmi moznych.

Na pas se pfi sou¢asném natezovém planu (obr. 17) vejde, pii maximalni délce 8,5 m,
54 ks tohoto dilu. Délka pasu je pii této hodnoté poctu vyrobki 8,127 m. Pii poctu 60 ks by
jiz maximalni mozna délka pasu 8,5 m byla prekro¢ena. Kvili tomu, Ze v jedné fad¢ je
vyrobki Sest, po odstranéni jedné fady a zkraceni délky by byl pocet vyrobenych dilti pouze
48. S ohledem na podminku o vyrobeni vSech pozadovanych dilti zistava pocet vyrobenych
dila 54.

Koneéné mnozstvi vyrobenych kusi: 54
- pii délce pasu: 8,130 [m] (8130 [mm])
- poctu vrstev: 1

- poc¢tu vyrobnich davek: 1

Pii vyuziti co nejvétsi produktivity 8 vrstev materidlu na sob¢é a vyuzivané délky

fezani 8,5 m, by mé¢ly byt navrhnuty i po¢ty dila dal$ich dvou vyrobka.

5.5.2. Navrh optimalizace pro dil B6 Prifez zadni Fady Onyx insert levy

Z nétezového planu pro dil B6 Prifez zadni Fady Onyx insert levy vyplyva, Ze s max.
délkou pokladky 8,5 m a Sifce 1,85 m Se na jednu vrstvu latky vejde 64 dild pii délce stiihu
8105 mm. Pii nejvétsi produktivité dokaze stroj vyrobit tedy 8 x 64 = 512 dild.

V operativnim planu je pozadavek na vyrobu 400 ks tohoto dilu. Toto mnozstvi je jiz
veétsi nez v prvnim piipade, stale vsak plati, ze je mozné ho vyrobit najednou.

Diky tomuto jiz vétSimu poctu dild, jsou zde dvé moznosti. Tou prvni je vyroba celého
mnozstvi najednou a druha je rozdé€leni celého mnozstvi 400 ks na dvé davky po 200 kusech.

V ptipadé¢ prvni moznosti je potieba vyrobit vS§echny dily najednou. Pfi vydéleni poctu
400 kust osmi vrstvami materialu vyjde, ze je potieba 50 ks na vrstvu. Z narezového planu
pro tento vyrobek se da zjistit, ze 50 ks se da ziskat, a to odectenim dvou fad (bereme-li jednu
fadu jako 4 dily otocené o 180° a 4 dily v normalni poloze, resp. 3 dily otocené o 180° a 3
dily v normalni poloze, podle toho, jak se na pas v dané fad¢ vejdou). Pti odecteni dvou fad

po osmi a po Sesti kusech z nejvétsiho poctu 64, vyjde pozadovany pocet 50.
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64 - (8 + 6) = 50 ks na pase
Délka, na kterou by se pifi tomto mnozstvi méla role fezat, vychadzi na 6,373 m, coz se
kvili malym nepfesnostem pfti vyrobé zaokrouhli na 6,377 m.

Pii tomto feSeni by tedy byl vysledek takovyto:

Koneéné mnozstvi vyrobenych kusi: 400
- pti délce pasu: 6,377 [m] (6377 [mm])
- poctu vrstev: 8

- poctu vyrobnich davek: 1

U druhé moznosti, vyroby 400 ks ve dvou vrstvach, je moznost feSeni nasledujici.
Mnozstvi 400 se rozdeli na dvé stejné davky po 200 kusech. Pfi vydéleni tohoto poctu kusii
osmi vrstvami vychazi ¢islo 25, coz je potiebny pocet kusti v jedné vrstve tkaniny.

200 / 8 = 25 potiebnych kust na pase

Z narezového planu vyplyva, ze toto mnozstvi je mozné vyrobit. Prvni fada obsahuje
osm kust, poté nasleduje 6 vyrobkl v druhé fad¢ a ddle osm ve tieti. Z dalsi fady jsou tedy uz
potieba jen 3 kusy. Celkové je tedy nutné natezat délku odpovidajici 3,5 fadam.

8+6+8+3=25ks

Délka pti tomto poctu kust je 3,471 m, jak vyplyva z naifezového planu. Opét se kvili

nepiesnostem ve vyrobé bude role fezat na délku 3,475 m.

Kone¢né mnozstvi vyrobenych kusi: 400
- pti délce pasu: 3,475 [m] (3475 [mm])
- poctu vrstev: 8

- poctu vyrobnich davek: 2

Pfi porovnani téchto dvou moznosti vychazi 1épe Casové moznost prvni, a to diky
usetfeni Casu potfebného k druhému nastaveni narezového planu v fidicim systému stroje a
také diky absenci druhého fezani role tak, jako v pfipad€ druhém. Naproti tomu ma vsak
druh¢ feseni vyhodu toho, ze prvni davka vyrobki by jiz mohla byt zpracovavana dale, piesné

podle principu druhého stupné optimalizace.
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5.5.3. Navrh optimalizace pro dil B6 Prifez zadni Fady Onyx insert pravy

Natezovy plan ukazuje, ze pfi maximalni pouzitelné délce 8,5 m a pouzivané Siice
1,65 m se na pas vejde maximaln¢ 64 dila. Pfi nejvétsi produktivité dokaze stroj vyrobit 8 x
64 = 512 dilu, coz je stejné jako u predchoziho typu.

Operativni plan ukazuje, ze je potieba vyrobit 900 ks tohoto vyrobku. Kviili tomu, ze
na pas se vejde maximalné 512 ks, neni jiz mozné toto mnozstvi vyrobit najednou. Opét se
nabizi dvé moznosti - vyrobit dil ve dvou vyrobnich davkach nebo vyuzit tfech vyrobnich
davek.

V prvnim ptipadé je nutno vyrobit v kazdé davce ptiblizné 900 / 2 vyrobki, coz je
450. Pokud se vyde¢li 450 poctem vrstev 8 (opét se voli maximalni produktivita stroje), vyjde
56,25. To je mnozstvi vyrobkl, které by idedln¢ mélo byt na fezaném pase. Jelikoz to ale neni
mozné, je nutné provést interpolaci a podle nafezového planu urcit pocet dili na jednom i1
druhém pase.

Nejbliz§im poctem dild, jez lze vyrobit, podle nafezového planu, je 56 dilu. Po
vynasobeni 8 vrstvami se dostane 448. 56 x 8 = 448 ks. Po vynasobeni dvéma vychazi
vyrobeny pocet kusti 896. Pii zachovani pravidla, ze vZdy musi byt poptavka zcela pokryta a
vSechny kusy vyrobeny se toho feSeni jevi jako nevyhovujici.

Dalsim nejbliz§im vySSim poctem kust, které 1ze vyrobit je 60. Pti pocitani celkového
mnoZzstvi se dostane: 60 x 8 = 480 ks dilu pfi osmi vrstvach. Nyni je tedy spocitana prvni
davka. Ta druha se zjisti podobnym zptsobem.

Od pozadavku 900 ks se odecte pfedchozi vypocitané mnozstvi v prvni davce. To
znamena 900 - 480 = 420 ks pottebnych v druhé dévce. Po vydé€leni tohoto mnozstvi 8
vrstvami se dostane 52,5 vyrobku v druhé davce. Nejbliz§im vy$§im moznym mnozstvim dle
natezového planu je 53 ks na pase. Pii volbé niz§iho cisla by se opét nevyrobilo celé
mnozstvi. Pfi vynasobeni 53 ks opé&t osmi vrstvami se dostane mnozstvi 424 ks vyrobku. Po
secteni obou ¢isel je poCet 480 + 424 = 904 ks celkové vyrobenych.

Délka pasu u prvni davky je 7,885 m a u druhé 7,020 m pii poctech 60, resp. 53 ks na
pase.

Kone¢né mnoZzstvi vyrobenych kusi: 904
- pti délce pasu: 7,885 [m] (7885 [mm]) a
7,020 [m] (7020 [mm])
- poctu vrstev: 8

- poctu vyrobnich davek: 2
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U druhého piipadu je urceni velmi podobné, jako u pfipadu piedchoziho, pouze se celé
mnozstvi rozdé€li na tfi podobné velké davky. 900 / 3 = 300. To znamend, Zze mnozstvi dilt v
davkach se musi pohybovat kolem 300. Pii obdobném postupu vypoctu, jako v piedchozim
piipadé, vyjdou tyto tii davky v poctech: 42 ks v osmi vrstvach a dvakrat 36 dilt také v osmi

vrstvach.

Koneéné mnozstvi vyrobenych kusi: 912
- pii délce pasu: 4,595 [m] (7885 [mm]) a
5,435 [m] (5435 [mm])
- poctu vrstev: 8

- poc¢tu vyrobnich davek: 3

5.6.  Optimalizace pro odpoledni sménu

V odpoledni sméné¢ se maji vyrobit 2 druhy vyrobkii. Tyto vyrobky jsou vsak stejné,

pouze maji opacnou orientaci, tudiz postup pii jejich optimalizaci bude totozny.

5.6.1. Navrh optimalizace pro dil B6 Prifez predni Fady Onyx insert levy

U tohoto vyrobku se podle nafezového planu vejde na jednu vrstvu pasu 54 dild.
Maximalni pocet, ktery lze vyrobit pii osmi vrstvach, je tedy 432 vyrobki. Délka pasu pii 54
dilech je 8,126 m.

V odpoledni sméné je v OPV pozadavek na vyrobu 700 ks tohoto dilu. Vyrobek se z
divodu optimalniho vyuziti stroje bude vyrabét ve dvou davkach. Tyto davky se opé&t musi
blizit poloviné ze 700, coZz je 350.

Pokud by se chtéla zachovat co nejvétsi produktivita stroje, je nemozné, z divodu Sesti
vyrobkil v jedné fadé, vypocitat ob¢é vyrobni davky tak, aby byl dodrzen pocet 700 ks. Nejlépe
se tomu blizi pocty 48 a 42 ks na pase. 48 x 8 = 384, 42 x 8 = 336. Vysledny pocet je 720
vyrobenych kusti. To je pii potiebé 700 ks pfilis, tudiz je toto feSeni nepiijatelné.

Je tedy potieba sdhnout ke snizovani poctu vrstev. Pfi sedmi vrstvach je maximalni
pocet vyrobenych kusii 378. 54 x 7 = 378. Pii Sesti vrstvach, které jsou jesté piijatelné, je to
324. 54 x 6 = 324. Pii secteni téchto dvou davek, 378 + 324 = 702, vychazi nejlepsi feSeni
této situace. Samoziejmé, ze stejny pocet vyrobkl by vysel i po zvoleni 8 vrstev v prvni a 5

vrstev v druhé déavce, ale z hlediska lepsi vyvazenosti je vyhodnéjsi prvni varianta.
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Konecné mnozstvi vyrobenych kusii: 702
- pti délce pasu: 8,130 [m] (8130 [mm])
- poctu vrstev: 7a6

- poctu vyrobnich davek: 2

5.6.2. Navrh optimalizace pro dil B6 Pfifez predni Fady Onyx insert pravy

Diky tomu, Ze je tento dil shodny s pifedchozim dilem a ze je i pozadavek na stejné

mnozstvi, optimalizace je naprosto totozna.

Kone¢né mnozstvi vyrobenych kusi: 702
- pti délce pasu: 8,130 [m] (8130 [mm])
- poctu vrstev: 7a6

- poctu vyrobnich davek: 2

5.7. Koneéné reSeni

5.7.1. Ranni sména

Podle pfedchozich vypoctl vychazi u ranni smény jako nejlepsi dvé mozZnosti. Prvni
moznosti je vyroba celé davky 400 ks u vyrobku B6 Piifez zadni Fady Onyx insert levy, dvou
davek B6 Pfifez zadni Fady Onyx insert pravy a jedné davky B6 Pfifez pfedni Fady Onyx
insert levy. Druhou moznosti je vyroba dvou davek B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert levy,
trech davek B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert pravy a jedné davky B6 Ptifez piedni Fady
Onyx insert levy.

U prvni z téchto moznosti by optimalizace, podle druhého stupné s ohledem na ménici
se §ifi role, u vyrobkli B6 Ptifez pfedni Fady Onyx insert a B6 Pfifez zadni Fady Onyx insert
vypadala nasledovné. Nejprve by se vyrobila prvni davka dilu B6 Piifez zadni Fady Onyx
insert pravy, nasledné by se vyrobilo celé mnozstvi 400 ks B6 Piifez zadni Fady Onyx insert
levy a poté druha davka B6 Ptitez zadni Fady Onyx insert pravy. Nakonec by doslo ke zméné
Sitky role a nastala by vyroba 54 ks B6 Pfifez pfedni Fady Onyx insert levy.
ukazuje potiebnou taktovost vyroby. Jelikoz je zde nejvice davek u dilu B6 Ptitez zadni Fady
Onyx insert pravy, je dobré zacit vyrobu timto dilem. Do vyroby na cutteru tedy nejprve ptijde
B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert pravy vV poc¢tu 336, poté bude nasledovat B6 Ptifez zadni
Fady Onyx insert levy v poctu 200 ks. Jako posledni se vyrobi dil B6 Prifez pfedni Fady
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Onyx insert levy a to v poctu 54 ks. Nasledovat bude B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert pravy,
tentokrat s 288 ks a poté dojde k vyrobé¢ dalsich 200 ks vyrobku B6 Ptifez zadni Fady Onyx
insert levy. Vyrobu v ranni smén¢ ukonci dil B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert pravy, opét v
mnozstvi 288 ks. Na konci smény bude tedy vyrobeno 400 ks dilu B6 Piifez zadni Fady Onyx
insert levy, 912 ks B6 Piifez zadni Fady Onyx insert pravy a 54 ks B6 Ptifez piedni Fady
Onyx insert levy.

Kvili nafezovym planim nelze samoziejmé vyrobit pfesné pozadované mnoZzstvi
vyrobk, a tudiz se vyrabi, kviili dané podmince, nad plan. Aby zde nebyly zbyte¢né finan¢ni
ztraty, bylo by nutné v pfisti vyrobé tyto prebytky vykompenzovat. Naptiklad tak, ze by se
vyrobilo v jedné dédvce méné vyrobki, nez je plan. To znamend, pokud by se vyrobilo v
jednom dni vice vyrobku (napt. o 12 vice), dalsi plan by se koncipoval tak, aby vyrabéného
dilu bylo o 12 méné. Timto by se ptebytky vykompenzovaly.

To plati 1 pro nasledujici odpoledni sménu.

5.7.2. Odpoledni sména

V odpoledni sméné je situace jednodussi. Jsou zde dva vyrobky, které se vyrobi ve
dvou davkach. Prvni do vyroby ptjde B6 Piifez pfedni Fady Onyx insert levy, ktery bude
vyroben v poctu 378 ks. Poté B6 Piifez piedni Fady Onyx insert pravy, u n¢hoz je situace
naprosto totozna. Po vyrobeni 378 ks tohoto dilu se pak vyrobi 324 ks B6 Ptitez piedni Fady
Onyx insert levy a nésledné také 324 ks B6 Pfifez pfedni Fady Onyx insert pravy. Celkové se
tedy za odpoledni sménu vyrobi 702 ks kazdého z téchto dvou dild.
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6. Zavér

Cilem této prace bylo analyzovat a vyhodnotit odpad u soucasnych narezovych plant,
coz bylo provedeno napsanim programu na vypocet odpadu, navrhnout 3 stupné optimalizace
a aplikovat je na vyrobu na cutteru. V literatufe se tyto stupné oznacuji vyvazovanim. Bylo
zde nutné urcit optimalni vyrobni davky u vybranych vyrobkl a co nejlépe vyuzit zménu
délky sttihaného materialu, vSe s dlirazem na operativni plan vyroby.

U realizace programu na vypocet odpadu bylo vyuzito technologii JavaScript, HTML
a CSS. Duraz byl kladen na co nejptivetivejsi uzivatelské rozhrani, to znamena co nejlepsi
ovladatelnost, pfi zachovani co nejvétsi jednoduchosti. Hlavni piednosti programu je moznost
zadavani vyrobkl s riznymi udaji a jejich nasledné vyhodnoceni, které¢ ukdze technologovi
ptipadné nedostatky v navrzenych natezovych planech.

Po vyhodnoceni odpadu u vyrobki B6 Prifez ptedni a B6 Ptifez zadni bylo zjisténo, ze
u soucasnych nafezovych plant stoji kazdé 1 % odpadu necelych 69 K¢ u vyrobku B6 Prifez
ptedni, respektive 75 K¢ u dilu B6 Pfifez zadni. Pii vypocitaném odpadu 17,9 a 22,2 % neni
tato Castka zanedbatelna a je potieba tuto situaci fesit. Je totiz nesporné, Zze odpad hraje po
ekonomické strance pii vyrobé velkou roli, a tudiz by méla byt snaha o co nejlepsi vyuziti
materialu.

Optimalizace vyrobnich davek probihala pro dily vyrabéné 15. tyden v pondéli, a to
B6 Prifez predni Fady Onyx insert a B6 Ptifez zadni Fady Onyx insert. Pfi tomto navrhnutém
postupu je lepsi vyuziti Casu, a to z toho divodu, Ze vyrobky se jiz nemusi skladovat v
meziskladu (popt. ¢as skladovani je mens$i) a je moznost je hned po vyrobeni zpracovat
dalSim strojem.

Pti vkladéani dat do softwaru stroje se vychazi z ivahy, Ze tento program se sestavuje
az poté, co je znama vyrobni davka, konto a cas realizace. Tyto informace se zjisti z
operativniho planu vyroby, na ktery také navazuji nafezové plany.

V paméti softwaru stroje se pak ukladaji minula feseni, ze kterych lze vybrat takoveé,
jez odpovida pozadavklim operativniho planovani vyroby. To je pocet planovanych kust pro
konkrétni vyrobek. Mij pfistup je orientovan na vystaveni narezovych plant pro druhy stupen

optimalizace.
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