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Strategický informační management 

Centrální ostřírna obráběcích nástrojů


Strategický informační management

Projekt III

Centrální ostřírna obráběcích nástrojů

Jako téma projektu jsem si zvolil organizační změny v nářaďovně podniku Škoda Auto a.s. Mladá Boleslav, kde jsem v roce 2000 působil v rámci letní studijní praxe. Danou organizační změnou je vytvoření jedné centrální ostřírny nástrojů namísto toho, aby každé středisko mělo ostřírnu vlastní. Projekt je založen na události, která v podniku skutečně proběhla, avšak veškeré další bližší informace (časová specifikace, lidské i materiální zdroje apod.) jsou fiktivní a byly nasimulovány pouze za účelem vytvoření tohoto projektu.
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Seznam obrázků

4Obr. 1 – formulář Vyplácení – automatické normování odvedené práce


5Obr. 2 – formulář Výběr plnění – zadání parametrů pro tvorbu výstupních sestav



Seznam tabulek

3Tab. 1 – úspory dosažené organizační změnou



Seznam použitých zkratek a symbolů

CIM

Computer Integrated Manufacturing (počítačově integrovaná výroba)

HS

hospodářské středisko

PPS

Produktionsplanung und –steuerung (plánování a řízení výroby)

tAC

hlavní pracovní čas

tBC

přípravný čas

Z&D

zúčastnění a dotčení

Cíle projektu

Úvod

Jako student Fakulty strojního inženýrství absolvuji letní studijní praxi v podniku ŠKODA AUTO a.s. Mladá Boleslav v technologické části nářaďovny. Mou prací je tvorba aplikací pro Microsoft® Office® se zaměřením na problémy technologické kanceláře. Jako jeden z větších úkolů mám vytvořit aplikaci pro řízení vznikající centrální ostřírny obráběcích nástrojů a vést elektronickou dokumentaci o kompletním projektu centrální ostřírny.

Rešerše

Původní organizace ostření nástrojů je následující – v nářaďovně je několik hospodářských středisek, z nichž každé vyrábí nástroje pro jiný účel (formy, zápustky, svařovací nástroje, speciální obráběcí nástroje a přípravky apod.). Každé středisko hospodaří samostatně a má vlastní rozpočet, každé středisko tedy má vlastní ostřírnu nástrojů, nakupuje vlastní stroje a nástroje, zaměstnává vlastní ostřiče atd. Každá taková ostřírna má zaostalou organizaci formou papírových průvodek a zaměstnává zbytečné množství administrativních pracovníků, kteří jsou potřeba na zpracování průvodek, zadávání nástrojů do plánu, odepisování naostřených nástrojů z plánu a především normování provedených prací pro výpočet odpracovaných normohodin, to vše ve fyzické podobě bez větší podpory počítače. Současným trendem však jsou rozsáhlé informační systémy a filosofie CIM (Computer Integrated Manufacturing). S podporou počítačů by bylo možno sloučit všechny ostřírny do jedné centrální, kterou by provozovalo jedno ze středisek. K řízení této centrální ostřírny by se pro začátek používala databázová aplikace vytvořená v nižším programovacím jazyce (např. Microsoft® Access®) a teprve po jejím osvědčení a vyladění by se mohla tato aplikace přeprogramovat a začlenit do celopodnikového informačního systému PPS (Produktionsplanung und -steuerung). Takovouto reorganizací by se snížil především počet administrativních pracovních sil a pravděpodobně také počet strojů, ostřičů a pracovní plocha, to vše z důvodu vyšší efektivnosti využití zdrojů u centralizovaných činností. V rámci této myšlenky byly definovány následující cíle projektu:

· zorganizovat centrální ostřírnu obráběcích nástrojů

· vytvořit softwareové vybavení pro řízení centrální ostřírny

· snížit celkové náklady na ostření obráběcích nástrojů

Řešení projektu

Návrh nového uspořádání

Pracovní prostory a lidské zdroje

Do projektu jsou zapojena čtyři hospodářská střediska (zkráceně HS). Pozorováním byly zjištěny pracovní zdroje a toky při stávající organizaci samostatných ostříren, tyto výsledky jsou přehledně shrnuty v tabulce Tab. 1. Tato tabulka obsahuje i výsledné požadavky, které bude mít ostřírna centrální, tyto hodnoty byly určeny z výpočtů pomocí vztahů z [1, str. 169] za předpokladu stávající úrovně výroby. Tyto výsledky jsem také použil pro výpočet návratnosti investic, do tohoto výpočtu vstoupily ještě hodnoty platů příslušných tarifů, náklady na roční údržbu přebytečných strojů a jejich zbytková cena. Jako jediné náklady projektu vystupují mzdy dělníků, stěhujících stroje, náklady na pronájem a pohonné hmoty dopravních prostředků stěhujících stroje a mzdy administrativních pracovníků připravujících projekt. Investice do projektu se vrátí za méně než jeden rok.

Tab. 1 – úspory dosažené organizační změnou

	
	ostřičů
	úředníků
	strojů
	Nh
	plocha [m2]
	provoz [Kč.rok-1]

	HS 1
	2
	1
	3
	4000
	56
	504000

	HS 2
	3
	1
	3
	6000
	73
	648000

	HS 3
	2
	1
	2
	4000
	44
	480000

	HS 4
	1
	0
	2
	1000
	31
	192000

	celkem
	8
	3
	10
	15000
	204
	1824000

	centrální
	7
	1
	7
	15000
	182
	1320000

	úspory
	1
	2
	3
	-
	22
	504000


K připravení projektu byla použita také metoda logického rámce – viz. Příloha II.

Software na řízení běhu ostřírny

Aplikace bude zajišťovat funkce plánování a řízení. Na její obsluhu stačí jedinný administrativní pracovník, zadávání zakázek do plánu by později mohla dělat jakákoliv pověřená osoba z kteréhokoliv počítače připojeného do systému. Přijde-li do ostřírny nástroj k naostření, bude umístěn do palety, které jsou v rámci osřírny jedinečně očíslovány, čísla palet budou mít v systému funkci identifikátoru zakázky v plánu. Vedoucí dílny přiřadí zakázku některému pracovníkovi, jehož osobní číslo vyplní v průvodce palety. Po naostření se průvodka palety vrátí administrativnímu pracovníkovi, který ji v systému odstraní z plánu, systém sám onormuje práci ostřiče a uloží záznam o zakázce do databáze. Hlavními výstupy aplikace budou počty odpracovaných normohodin jednotlivých ostřičů sloužící pro výpočet mezd a přehledy zakázek sloužící jako doklad odvedené práce pro jednotlivá střediska a základ pro výpočet mezistřediskového finančního vyrovnání.

Aplikace bude vytvořena v programu Microsoft® Access®, jehož licence je v podniku dostupná a jehož vyspělost je dostatečná pro zkušební období systému. Po ověření funkčnosti a vyladění bude možno data z tabulek vyexportovat a aplikaci přeprogramovat do databáze Oracle, nad níž pracuje současný celopodnikový systém PPS.

Realizace nového uspořádání

Realizace započala 4.12.2000 po odsouhlasení navrhovaných změn na závěrečné poradě.

Pracovní prostory a lidské zdroje

Na přestěhování strojů a dalšího majetku byla najata externí firma. Převod lidských zdrojů mezi středisky zajišťovali zaměstnanci personálního oddělení. Celou realizační část se bez problémů podařilo dokončit v plánovaném termínu sedmi pracovních dní.

Software na řízení běhu ostřírny

Software na řízení běhu ostřírny jsem vytvářel sám na podnikovém programovém vybavení. Aplikace byla dokončena v plánovaném termínu sedmi pracovních dní.

Princip

Aplikace je založena na jednoduché relační databázi formátu Microsoft® Access® 2000. Zákadní rysy relační databáze jsou: uživatel vnímá data jako tabulky; operace nad tabulkami vytvářejí opět nové tabulky; data jsou oddělena od aplikace – tzv. datová abstrakce.

Implementace

Data

Základem databáze jsou tři tabulky: Data – obsahuje data pro normování práce ostřiče; Naostreno – obsahuje záznamy o provedených úkonech; Plan – obsahuje aktuální zakázky, na kterých se pracuje. Tabulky Data a Naostreno jsou spojeny relací typu 1:N přes pole Kod, které je primárním klíčem v tabulce Data, tímto má každá provedená práce vazbu na informace, pomocí nichž byla onormována. Mimo tyto tři je v databázi ještě několik pomocných tabulek menšího rozsahu, jsou jimi HS, která obsahuje seznam hospodářských středisek, od kterých centrální ostřírna přijímá zakázky, OsCisla, která obsahuje osobní čísla ostřičů, pracujících v ostřírně a VyberPlneniParam a Vyplaceni, které uchovávají dočasné informace potřebné k běhu programu. V tabulce Data jsou normovací informace (především hlavní čas tAC a čas přípravy tBC) pro ostření všech nástrojů, které se ve všech hospodářských střediscích používají, obsluha už pouze doplní počet kusů k naostření a práce ostřiče je tímto ohodnocena. Normy uložené v tabulce data je někdy potřeba objektivizovat (změnit hodnotu časů), informace o všech provedených objektivizacích jsou uloženy do databáze.

Aplikace

Uživatelské prostředí tvoří sada formulářů, které může obsluhovat i tzv. naivní uživatel, tj. uživatel, který není školen v programu Access® 2000. 
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Obr. 1 – formulář Vyplácení – automatické normování odvedené práce
Ovládání je jednoduché, pomocí příkazových tlačítek a rozbalovacích seznamů, smysluplnost a regulérnost zadávaných dat je před uložením do databáze kontrolována, v jednoznačných případech i automaticky opravována (např. na formuláři Vyplaceni je v poli HS možno zadat i starý název střediska, avšak systém ho automaticky vyhodnotí a zamění ho novým platným názvem). Součástí formulářů s rozsáhlými seznamy dat (Data, Naostreno, Vyplaceni, Odpis) je snadné vyledávání hodnot pole charakteristického pro daný formulář. K informaci o výše zmíněných objektivizacích slouží formulář Objektivizace, spouší se z něho také objektivizace nová, v rámci jedné objektivizace se vynásobí hlavní a přípravný čas nějakými (mohou být navzájem různé) koeficienty. Páteří uživatelského prostředí je Hlavní přepínací panel, který zajišťuje orientaci v databázi a jednoduchý přístup k jednotlivým formulářům.

Jako výstupy z programu slouží tiskové sestavy: přehled odpracovaných normohodin jednotlivých ostřičů; přehled odpracovaných normohodin pro jednotlivá hospodářská střediska. Oba přehledy jsou generovány z jednoho formuláře, který povolí buď specifikaci hospodářského střediska nebo osobního čísla ostřiče a podle specifikovaného parametru rozhoduje, kterou sestavu má vytvořit.
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Obr. 2 – formulář Výběr plnění – zadání parametrů pro tvorbu výstupních sestav
Posledním doplňkovým výstupem je přehled skluzových položek plánu. Skluzové zakázky jsou podle vnitřní úmluvy takové, které nejsou vyhotoveny do šesti dnů od zadání. 

Celkový rozsah aplikace je 9 tabulek, 4 dotazy, 11 formulářů, 3 tiskové sestavy, 680 řádků zdrojového kódu. Velikost databáze před započetím plnění informacemi o zakázkách je 1428 KB.

Zkušební provoz

Zkušební provoz byl zahájen 18.12. 2000 a trval 12 pracovních dní. Byl podniknut především z důvodu testování a ladění řídící aplikace a k zaškolení její obsluhy. Kapacitní propočty strojů a pracovních sil byly provedeny vyhovujícím způsobem. Během zkušebního provozu nedošlo k závažnějším konfliktům.

Závěr

Splnění cílů projektu:

· zorganizovat centrální ostřírnu obráběcích nástrojů – podařilo se v plném rozsahu, ostřírna funguje a je plně využívána

· vytvořit softwareové vybavení pro řízení centrální ostřírny – během zkušebního provozu byly na aplikaci provedeny menší nesystémové změny v uživatelském prostředí na přání obsluhy, aplikace byla odladěna a pracuje bezchybně.

· snížit celkové náklady na ostření obráběcích nástrojů – roční náklady na provoz ostřírny jsou o 504 tis. Kč (28%) nižší než před organizační změnou.

Všechny cíle projektu se podařilo úspěšně splnit, projekt byl na závěrečné prezentaci označen jako celkově vydařený a stal se podnětem pro návrh mimořádných odměn zúčastněných pracovníků.

Použitá literatura

Součásti elektronické dokumentace projektu

Projekt III.mpp

Microsoft® Project 2000

časová osnova projektu

Projekt III.doc

Microsoft® Word 2000

dokumentace k projektu (tento dokument)

Projekt III.mdb

Microsoft® Access 2000

softwareová aplikace na řízení ostřírny

Projekt III.dwg

Autodesk® AutoCAD® 2000
demonstrační výkres dílny

Projekt III.ppt

Microsoft® PowerPoint® 2000
závěrečná prezentace projektu

Projekt III.htm

html



webová prezentace projektu

Přílohy

Příloha I – Gantův diagram projektu
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Příloha II – Logický rámec

	Slovní shrnutí
	Ukazatele výkonu
	Prostředky ověření

	Cíle
	
	

	1   vytvořit centrální ostřírnu
	1.1   do 9.1.2001 se nástroje ostří centrálně
	1.1.1   prezentace ukončeného projektu

           pro nadřízené

	2   vytvořit softwareové vybavení
	2.1   do 9.1.2001 je odladěna řídící  databázová

        aplikace
	2.1.1   programátor odevzdá 

           dokumentaci k projektu

	3   snížit náklady na ostření
	3.1   roční náklady na ostření budou nižší 

        alespoň o 20%
	3.1.1   po měsíci provozu se sečtou

           skutečné náklady na ostření

	Výstupy projektu
	
	

	1   zvýšená produktivita práce
	1.1   produktivita práce je vyšší alespoň o 20%
	1.1.1   po měsíci provozu se určí

           skutečně dosažená produktivita

	2   uspořádanější organizace ostření

     nástrojů
	2.1   nedochází k nejasnostem při vykazování

        odvedené práce
	2.1.1   veškeré účty jsou vyrovnány 

           v termínu


Příloha III – Analýza Z&D

	Skupina Z&D
	Zájmy
	Zdroje a pověření
	Problémy

	hospodářská střediska
	kontrola nad výdaji za ostření
	
	

	HS spravující ostřírnu
	rozpočet střediska
	
	

	ostřiči
	pracovní podmínky
	
	

	administrativní pracovníci
	zachování pracovního poměru
	
	


Příloha IV – Půdorys dílny
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