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Prehled pouzitych zkratek

CAM pocitatova podpora vyroby (computer aided manufacturing)
CAD pocitacova podpora navrhu (computer aided design)
NC Cislicove tizeny (numerical control)
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1 Uvod

Vyroba strojnich soucésti a vlastn¢ veskera strojirenskd vyroba az na vyjimky probihd na
zéklad¢ dokumentace vytvotrené na urovni technické piipravy vyroby. Ta poskytuje informace
nejen o pozadovaném vysledku vyroby, ale také o jejim prabéhu. Je tak garanci
opakovatelnosti vyroby zptisobem, ktery je v danych podminkach pokud mozno hospodarny
a zaruCuje vedle nalezité produktivity také dosazeni kvalitativnich parametri pozadovanych
pro provoz vyrobeného zafizeni. Dokumentace je tak pro vyrobce nanejvys vyznamnd, o
cemz svedcEi i to, ze byva predmétem piisné ochrany jako zakladni nositel podnikového know-
how. Dobie vytvofena a vedend dokumentace také zasadnim zptisobem piispiva k fizeni praci
a ma vyznam pro fizeni celého podniku.

Dalo by se tedy ocekavat, ze takto vyznamné véci bude vénovana nalezitd pozornost také
v odbornych publikacich. Ale zatimco o vykresech a ostatni konstrukéni dokumentaci je
napsan dostatek publikaci, pro dokumentaci technologickou se nepodafilo nalézt zadné
komplexné pojaté dilo. Zda se tedy jako rozumné pokusit se nashromézdit nejrizné;si
technologické dokumenty spolu se zdkladnimi informacemi o podnicich, ze kterych
pochazeji, oboji vyhodnotit spolu s pfihlédnutim k pfisluSnym normam a zasadam, které
k tématu lze dohledat a pfispét tak k piipadnému budoucimu vzniku publikace, ktera by se
nalezit¢ ucelen¢ technologické dokumentaci vénovala. Za pozornost stoji také skutecnost,
jaky je vztah mezi formou technologické dokumentace, jeji obsahovou strankou, sériovosti
a charakterem vyroby. Cilem této prace ovSem neni zabyvat se formalni a charakterovou
strankou konstrukéni dokumentace, nebot’ k tomuto tématu souhrnné odborné publikace jiz
existuji.

Pro ucel této prace byl podroben zkoumani stav organizace vyroby, ktery pfimo souvisi
s podnikovou dokumentaci, do které patii | dokumentace vyrobni. Zejména pak forma
a charakter vyrobni dokumentace ve vztahu K jednotlivym objemim a charakteru vyroby
podnikd, zabyvajicich se produkci vyrobkti, mohou mit zasadni vliv na plynulost pfedavani
a vyhledavani informaci potfebnych pro urychleni vyroby, dodrzeni pozadované kvality
a racionalizaci vyroby.

S formou dilenské a technologické dokumentace mohou nepiimo souviset i pozadavky na
kvalitu vyroby a technické normy. Proto bude Vv této praci nutno shromazdit veskeré zdroje
informaci, spojené s dilenskou a technologickou dokumentaci, vztazené K fizeni vyroby
anasledné tyto vztahy s vyse zminénymi skute¢nostmi prozkoumat a zjistit jejich vzajemné
propojeni Vv oblasti fizeni strojirenské vyroby.

Hlavnim cilem je tedy vytvofit co nejucelenéjsi soupis 0 charakteristickych a formalnich
pozadavcich na vyrobni dilenské a technologické dokumenty a jejich charakteristickych
znacich. Dal$im dil¢im ukolem je priizkum pouZitych typil informaci vyuzitych v bézné se
vyskytujicich technologickych dokumentech a nasledné vytvoteni piehledu popisujiciho tyto
informace a v neposledni fad¢ zjistit vztah téchto informaci k parametrim vyroby.
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2 Stanoveni cilu

Dutivodem pro zadani této prace byla nedostate¢nost informacnich podkladii pro bakalaiskou
praci vypracovanou V minulych letech. Konkrétné se vtéto praci feSilo automatické
generovani setfizovaciho nastrojového listu pfimo s CAD/CAM softwaru. Autor generatoru si
potieboval ujasnit, jaké nalezitosti by dokument m¢l obsahovat a jak by se mélo postupovat
ptfi generovani dokumentu. Vzhledem Kk nedostate¢nému mnozstvi podkladi a informaci
dostupnych V literatufe, kdy pouze v publikaci Metodika projektovani vyrobnich procesi
nasel pfiblizn€ polovinu strany souvislého textu, zabyvajici se danou problematikou obsahové
stranky dokumentace. Musel tedy pii feSeni vychazet z podkladt, ziskanych na zakladé
zkuSenosti v n€kolika podnicich. V souvislosti s touto informacni nedostatecnosti vzniklo
zadani této prace, majici za cil pojednat 0 obecnych formalnich, obsahovych a charakterovych
pozadavcich vyrobnich dokumentt.

Hlavnim poslanim této prace je tedy prozkoumat a popsat alespont obecny okruh pozadavka
vznesenych na dokumenty obsazené ve vyrobnich dokumentacich, nebot’ okruh vyrobni
dokumentace evidentné nebyl dosud dostate¢né fesen.

Pro splnéni cile je tfeba probadat dostupné informacéni zdroje, tykajici se vySe zminéné
problematiky. Jako zdroje informaci a potfebnych podkladi byly stanoveny dva zakladni
prameny. Prvnim timto pramenem jsou informace dostupné Vv odbornych publikacich, ¢ili
¢lancich a v neposledni fadé technickych normach, které se né&jakou svoji obsahovou ¢asti
tykaji vyrobnich dokumentd. Tento druh zdroji by mél pomoci vytycit alesponn obecné
pozadavky na dokumentace v podniku, co se piedev§im obsahu, oznacovani a popisu
navaznosti a vztahi mezi jednotlivymi dokumenty tyce. Jako druhy pramen z praktického
hlediska realné vyuzivanych informaci na dokumentech, struktury a uspotadani informaci na
dokumentech, poslouzi spoluprace s podniky.

Proto byla domluvena spoluprice s n¢kolika podniky s pozadavkem o poskytnuti realné
pouzivanych exemplaii dokumentd, fidicich vyrobu z technologického hlediska nebo alespon
prazdnych nevyplnénych formulaiti, tedy blanketl téchto dokumentt. Je to vSak pozadavek
dosti citlivy na to, Ze nékteré subjekty v oblasti strojirenského podnikani nebyly ochotné
souhlasit se spolupraci, a proto nebylo mozné od nich exemplate dokumentt ziskat. Pocitalo
se pii tom se situaci, kdy bude potieba vysvétlit smysl a funkei jednotlivych dokumentt nebo
informaci V téchto dokumentech obsazenych. V piipadé této potieby by mél byt v kazdém
podniku k dispozici ¢lovek zasvéceny do problematiky, schopny podat relevantni informace.

V ptipadé sbéru dokumentl lze ocekavat velké mnozstvi rozmanitého druhu dokumentd,
avSak, hlavnim zajmem pfi spolupréaci bude sbér dokumenti, zabyvajici se svoji obsahovou
strankou ¢innostmi spojenymi S technologii obrabéni nebo obrabénim samotnym. Mezi tyto
dokumenty mohou pattit naptiklad sefizovaci listy atechnologické postupy. Mnoho
konkrétnich exemplaitt mize vSak mit navaznost na dalsi dokumenty, které mohou rovnéz
vypovidat 0 formé a charakteru vyrobni dokumentace. Z tohoto dtivodu nebudou pro vyzkum
odmitany ani tyto doplitkové dokumenty.
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Zaucelem dosazeni vytyCenych cilii byla pro vyzkum stanovena nasledujici strategie:

1.
2.
3.

No o

8.

ReserSe dostupnych informacnich zdroja

Stanoveni moznych faktort vyroby na formalni a charakterovou stranku dokumentt
Prizkum provadény V terénu (sbér dokumentii a informaci v praktickém fungovani
podniku)

Rozbor podnikii z hlediska pfedem stanovenych faktord, majicich vliv na formalni
a charakterovou stranku dokumentti

Vytvoteni seznamu ziskanych dokumentl a popsani ucelu jednotlivych dokumentt
Rozbor obsahové stranky vyznamnych dokumentti

Vysloveni obecnych pozadavki na vyrobni dokumentace

Vytvoteni ptilohy o ptehledu obsahovych stranek doplitkovych dokumenti

Je v8ak dulezité mit na paméti, Ze obor otazek spojenych S vyrobni atechnologickou
dokumentaci, jichz se prizkum tyka, mize byt svoji rozsahlosti ve vztahu K zjisténym faktim
tak veliky, ze nejspiSe nebude mozno ucinit néjaké konkrétni a definitivné vypovidajici
zaveéry a Vv souvislosti s timto problémem i jakykoliv zde vysloveny zavér bude mit spise
vypovidajici hodnotu doporuceni vypozorovanych z praxe, shrnutych do uzs§iho celku. Dalsi
nepiijemnou véci je fakt, Sitka takového vyzkumu ptesahuje rozsah zadani bakalarské prace.

Smyslem této prace je provést rozbor v takové mife, aby bylo mozno popsat alespon
nejzasadnéjs$i rysy technologickych dokumentii a utvofit uceleny ptehled nasbiranych
dokumenti s ohledem na tyto rysy.
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3 Technicka dokumentace a jeji ¢lenéni

Tato kapitola ma za cil objasnit obecny pojem technické dokumentace, jeji podrobnéjsi
Clenéni na mensi podobory avysvétlit ucel téchto jednotlivych podobori dokumentace,
ptipadné uvést mozné aspekty majici vliv na vyslednou formu. Okrajové polemizuje také nad
otazkou digitalizace technické dokumentace.

Technicka dokumentace je soubor ucelenych technickych, organizacnich a ekonomickych
informaci, tvoricich textovy a graficky podklad pro kompletni proces vyroby urcitého vyrobku
od jeho navrzeni az po jeho expedici, servis aukonceni zZivotnosti. Obsahuje podklady
potrebné nejen pro samotny vznik produktu, ale i\ napriklad pro jeho provoz, udrzbu a opravy.
Obsahlost a uroven zpracovani technické dokumentace je umérnd pozadavkim na kvalitu,
ekonomicnost provedeni a narocnosti vyroby daného produktu, coz ma vliv na konecnou
podobu dokumentace. [1]

Pokud je technicka dokumentace nejakou merou prizpiisobena pozadavkiim norem, miize mit
I pozitivni viiv z hlediska vyrobnich ndkladii. Technicka dokumentace obsahuje dilci casti,
Z nichz kazda se zabyva jinym okruhem cinnosti procesu vyroby. Tyto slozky jsou vyrobni,
provozni, montazni a obchodné technicka dokumentace. Vsechny tyto podurovné dokumentace
se mohou jesté dale délit podle schématu na Obrdazku 3-1 [1] z publikace Jifiho Stastného —
Manual technické dokumentace. Ten zndzoriiuje mozné druhy existujicich skupin a trovni
a podurovni dokumentaci. Zvyraziiuje také postaveni vyrobni dokumentace v ramci celé
technické dokumentace.

r»~{TEC}<‘{\C‘<A DOKUMENTACE ]

podporou
(CAD systémy)

y
. souldst fechnické zprdvy
F‘ sastoven( u olotek (kusowvniky)
ontd2n: nlcké podminiy
' '
'

Obrazek 3-1: Clenéni technické dokumentace [1]

Obrazek 3-1 znazornuje ¢lenéni technické dokumentace. Technickd dokumentace se dé€li na
mnoho podskupin, které zahrnuji vzdy néjaky obor dokumentd, souvisejici S urCitou fazi
vyroby. Miize mit rizné zplisoby uchovavani, zpracovani a zplisoby pouziti. Zpiisoby uziti se
déli na 4 zakladni obory, Vv zavislosti na uUc¢elu dokumentace. Tyto ucely jsou vyrobni,
vyrobni dokumentace. Ktera ma dvé zasadni slozky, konstrukéni a technologickou
(dilenskou). Konstrukéni dokumentaci pravdépodobné neni tfeba podrobné popisovat, nebot’
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s ni jisté pfiSel do styku kazdy technicky zaloZeny ¢lovek. Popis technologické dokumentace
jiz vSak tak bohaty jako popis dokumentace konstrukéni neni. Na obrazku lze vidét mnohé
druhy déleni konstrukéni dokumentace, ale zda se technologickd dokumentace néjak déle deli
a zda vubec existuji n¢jaka kritéria pro jeji podrobné&jsi roz¢lenéni, neni zcela ziejmé. Proto je
V obrazku vyznacena ¢ervené jako hlavni predmét zkoumani.

3.1 Vyrobni dokumentace

Vyrobni dokumentace slouzi jako textovy, ptipadné graficky doprovod K provedeni vyroby
vyrobku. Dle pozorovani z praxe se vaze ke konkrétnimu kusu a zpravidla i doprovazi tento
vyrabény dil ¢i soucast v prub&hu celého vyrobniho procesu. Informace v ni obsazené maji
povahu technologickych a konstrukcnich ndavodii [1]. Proto je tato dokumentace rozdélena na
konstrukéni a technologickou.

3.2 Technologicka dokumentace

Technologickd dokumentace obdobné jako dokumentace konstrukcni obsahuje kombinaci
textovych a grafickych podkladu, s tim rozdilem, Ze informace V ni obsazené maji ndavaznost
na provedeni vyroby samotné [1]. Tim je mySleno navrzeni postupu, jak se dana soucast nebo
vyrobek bude vyrabét. Informace poskytnuté dokumentaci se tedy konkrétné tykaji predevsim
tepelného zpracovani, zplisobu obrabéni, parametri pouzitych stroji pro obrabéni,
posloupnosti po sobé jdoucich vyrobnich operaci a v neposledni fad€ feznych podminek.

Nutnou podminkou pro vznik technologické dokumentace je existence konstrukcni
dokumentace, protoze informace V technologické dokumentaci jsou primo zavislé na
konstrukcnim navrhu. Pri navrhovani technologickych postupii je rovnéz velmi podstatné brat
V uvahu technologické moznosti podniku, ktery se danou vyrobou dilu zabyva, aby mohl
uskutecnit vyrobu dle predepsanych pozadavki [1] [2].

vvvvvv

Technologické postupy navrhuji postup pri vyrobé nebo montazi produktii ve smyslu co
nejvyhodnéjsiho vyuzivani stroju, pripravki a ndstroju. Jejich soucasti byvaji 1 predem
stanovené strojni casy, které znamenaji optimalni délku trvani operaci predepsanych na
technologickém postupu. Technologické predpisy se obvykle zpracovavaji pro casti vyrobniho
procesu, které lze obecné provozovat bez ohledu na urcity vyrobek (Technologicky predpis
pro povrchovou upravu, Technologicky predpis pro pdjeni) [2]. Tyto operace poté
technologické postupy jiz podrobné nerozepisuji, pouze se na né¢ odvolavaji.

Podoba technologické dokumentace se miize lisit V zavislosti na provadeném rozsahu vyroby,
tedy kusovd, sériovd, hromadnd [3]. P¥i hromadné a sériové vyrobé je zapotiebi detailni
zpracovani jednotlivych vyrobnich operaci. U vyrob rozsdhlejsich sérii se navic z diivodu
nepruznosti vyrobniho procesu velmi tézko provadeéji zmeny. Pri provadeéni vyroby 0 velkych
objemech se také pouzivaji specialné navrzené pripravky a ndstroje a proto neni jakdakoliv
formalni zména dokumentii Zadouci. Pri provadeni vyroby V mensich sériich, behem nichz se
vyuziva jiz univerzalnejsi typii stroju, ndstrojii 8 naradi a dosti casto i improvizace nemad
smysl plytvat financemi a kapacitou lidskych zdrojii na vymysleni technologickych postupii
pro vyrobu nékolika kusii vyrobku [4] [5]. Je tedy otazkou financi, zda ma smysl podrobné
arozsahle rozepisovat jednotlivé operace pro mensi objem vyroby, ale zdd se vyhodnéjsi
spiSe udélat hruby nacrt situace a o zplUsobu vyroby nechat rozhodnout moznosti
kvalifikovanych délnik a stroju v podniku.
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Pravé 1 ztéchto divodi pravdépodobné nema hlubsi vyznam vypracovavat zevrubné
a detailni postupy pro né€kolik kust, nebot’ vypracovani detailniho postupu by trvalo nékdy
moznd i déle nez samotna vyroba [ 1][2].

3.3 Moderni trendy pri tvorbé dokumentace

Otazkou vsak zistava, zda mad v dneSni dobé zabyvat se papirovou formou vyrobni
dokumentace pii dneSnim trendu a inklinaci pievadéni veskerych moznych dat do
elektronické podoby.

Stejné jako u konstrukcni dokumentace tak i u dokumentace technologické se jiz mnoho let
ukazuje jisty trend ve vyuzivani vypocetni techniky [2]. Projevuje se zde snaha o omezeni
pouzivani tradicni papirové dokumentace a je vyvijen tlak na modernizaci v téchto smérech

podniky.

Situace, kdy podnik podle svych zazitych principti apostupli vytvaii nebo upravuje
podnikovy systém pro tvorbu, generovani, integraci nebo pienos vyrobni dokumentace,
prestava byt ojedinéla. Toto neni S podivem, nebot’ v dne$nim strojirenském primyslu, kde se
klade diraz ptedevSim na uspory nakladi Vv priibéhu vSech vyrobnich a pfedvyrobnich
procest, znamena kazda uSetiena ¢asova jednotka i Gisporu financi.

Pro vyrobni tucely vSak neni vzdy mozné vyuzit ve vyrobnich halach pfistup do
elektronického podnikového systému, at’ uz z organizacnich nebo kvalifikaénich, ¢i jinych
barier, napiiklad nezkuSenost pifi ovladédni pocitace nebo jinych piipadnych terminald.
Dusledkem toho se nejspiSe tradicni papirova vyrobni dokumentace vyskytuje stale v hojném
mnozstvi. Neni vSak u dneSnich podnikli vyjimkou ani kombinace elektronické a tradi¢ni
dokumentace. Elektronickd dokumentace muize v tomto pfipadé existovat ve form¢ databaze,
pfiCemz papirovd dokumentace posléze slouzi jako zdroj informaci, které se do databaze
vkladaji. Obé tyto formy se ¢im dal vice zacleniuji do vyrobnich procestt mnoha podniki
a nelze s jistotou tvrdit, ze tyto formy dokumentace jsou vzajemné nahraditelné. Neni vSak
vyloucené, Ze elektronickd dokumentace v budoucnu papirovou verzi nahradi. V soucasné
dobé& vsak jesté databazové systémy pravdépodobné nedokazi kompletné papirovou variantu
nahradit.
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4 Informace dohledané Vv literature

V této kapitole bude provedena reserSe vSech dostupnych literarnich prament. K problematice
této kapitoly se vyjadiuje nékolik zdroju, konkrétn¢ technické normy a technické publikace.
Z téchto zdroji bude Vv ramci této kapitoly pribézné Cerpdno i pro potieby dilCich kapitol,
pfi¢emz pouzité mySlenky budou pak oznaceny kurzivou a odkazem na nalezity pramen
informaci. V resersi jsou tedy pievazné popsany a shrnuty pouzitelné informace poskytnuté
jednotlivymi literarnimi prameny. Vesmés zde budou vyjmenovany poznatky z technickych
norem a odbornych publikaci a rozebran jejich obsah a vyznam, ktery miize pomoci vytycit
alespont zakladni pozadavky na obecné dokumentace, aplikovatelné ina technickou
dokumentaci.

Dulezitou informacni zakladnu pro kazdou technickou oblast mohou tedy poskytovat
technické normy, pfipadné specializované publikace, zabyvajici se vzhledem nebo tvorbou
jakéhokoliv druhu technické dokumentace. U technické dokumentace jako u kazdeé
dokumentace je vyhodné sladit ji s pozadavky technickych norem. Hlavni ikoly doporuceni
technickych norem se projevuji prevaizne Vv téchto oblastech [2]:

e ZjednoduSovani a snizovani rozmanitosti vyrobku a ¢innosti.

e Dorozumivaci funkce norem mezi vyrobcem a zakaznikem a mezi vyrobci vV narodnim
I mezinarodnim métitku.

e Zavadéni symboll a kodu K usnadnéni a zjednoduseni obchodniho styku a piekonani
potizi zplisobenych rozdilnosti jazyki.

e ZlepSeni hospodarnosti, nebot” vSechny normy vyjma norem o0 bezpecnosti, musi
vykazovat ekonomickou vyhodnost.
vSemi ostatnimi normami.

e Ochrana spotiebitele a zdjmu spolecnosti, normy zahrnuji charakteristiku vyrobku
vlastnosti vyrobku nejen v dobé¢ prodeje, ale i v dob¢ uzivani.

Technické normy obecné prinasi vhodna planovita doporuceni za ucelem racionalizace
vyroby, ochrany 0s0b a zivotniho prostredi, konkurenceschopnosti a predevsim chrani
koncové spotrebitele. Vyzaduji také, aby vyrobené produkty plnily specificky ucel, pro néjz
byly navrzeny, pripadné nepusobily Skody svoji pritomnosti na trhu, at uz konkurencnim
podnikum nebo konecnym spotrebitelum. Aby tento ucel ziistal zachovan, musi normy byt
progresivni, atedy musi se adaptovat pokroku V oboru své funkce a byt pravidelné
revidovany. V pripade nedodrzovani progresivity by se normy po néjakém case staly spise

brzdou pokroku [1] [2].
[2]:

e VSeobecné normy — Vymezuji pojmy aurcuji jednotny zpisob prezentace téchto
pojmi pomoci nazvoslovi nebo jednotného znaceni.

e Pfedmétové normy — Shrnuji pozadavky kladené na normalizované pfedméty, normy
hmot, surovin, polotovart.

e Piedpisové normy — Vytycuji pro urCity typ Cinnosti odpovidajici postup prace,
doporucuji opatieni a ukony za ucelem hospodarnosti, jakosti a bezpecnosti.

Ze zéakona technické normy nejsou zavazné ve smyslu natizeni zakonem. Jsou dobrovolné.
Jejich dodrzovani vSak muze pfinést jist¢ vyhody napiiklad ve formé unifikace ve vyrobg,
ptipadné jeji zkvalitnéni. Mohou také podporovat konkurenceschopnost podniki. Situace na
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trhu je vSak takova, Ze podniky jsou prakticky nuceny technické normy dodrzovat, aby byly
schopné uplatnit se na trhu. Zdkaznici totiz ve vétsiné pripadii dodrzovani norem vyzaduji,
jelikoz certifikovany dodavatel znamend pro zdakaznika podstatné vyhodnéjsi a lukrativnejsi
obchodni styk. Prindsi kupujicim stranam jistotu, Ze jim nebudou dodany vyrobky
nevyhovujici svymi vlastnostmi, coz se tyce predevsim kvalitativnich pozadavkii [1].

Existuji ovSem 1 vjimky, kdy vyvstavd povinnost technické normy dodrzovat. At uz se jednd
0 narizeni pravnimi predpisy, smlouvami, pokyny vedoucich pracovnikii nebo rozhodnuti
spravniho organu. Pravni predpisy narizuji napriklad technické normy V zdajmu ochrany
Zivotniho prostiedi, majetku, Zivota, zdravi a bezpecnosti osob [6].

V dalsich podkapitolach budou uvedeny informace, nalezené V technickych normach
a publikacich, zabyvajicich se pfibuznymi tématy Kk formalni a charakterové strance
dokumentace. Jakékoliv podstatné informace, zabyvajici se alesponn vzdalené¢ formou,
charakterem nebo alesponn obsahem ¢i vzhledem technologické dokumentace, mohou pomoci
pii zjisStovani podstatnych aspekti, ovlivitujicich konecnou podobu technologickych
dokumentd.

4.1 Informace ziskané v technickych normach

Poznatky uvedené V jednotlivych podkapitolach jsou vzdy prezentovany formou vynatki
z technickych norem a publikaci, uvedenych v nadpisu podkapitol.

V prvé tad¢€ je nutno poznamenat, ze V databazi technickych norem se nevyskytuji zadné
exemplare, které by se zabyvaly pfimo pozadavky na vzhled, obsahovou nebo informacéni
stranku dilenskych dokument. Naproti tomu existuje mnoho publikaci a technickych norem
stanovujicich pozadavky nebo podrobné rozebirajicich formalni, vzhledovou a obsahovou
stranku konstruk¢ni ¢asti vyrobni dokumentace. Pro problematiku technologické dilenské
dokumentace vSak neexistuje zadny uceleny podklad. Pokud se pteci jen vyskytuji informace
0 formalni strance dokumentace, maji tyto informace spiSe povahu obecného razu
k dokumentacim jako takovym. Cili stanovuji pozadavky na vzhled a strukturu jakékoliv
libovolné dokumentace ave spojeni Stémito pozadavky normy také uvadi a vyjasiuji
odpovidajici terminologii, pfipadné, pokud se svoji tématikou alesponn okrajové blizi
k tématice probirané Vv této praci, mohou slouzit jako zakladni poznatky pro budovani
budoucich tvrzeni.

411 Technicka norma CSN EN ISO 10209

V této technické normé Ize najit vycet pouzivanych termind, z nichz pouzitelné pro ucel této
prace jsou vyjmenovany nize [7]:

e Dokument — Stanovené a strukturované mnozstvi informaci, které lze spravovat
a vyménovat jako jednotku mezi uzivateli, tyto informace rovnéz slouzi k lidskému
vnimani.

o Cast dokumentu — Cast dokumentu majici svoji vlastni funkci.

e Druh dokumentu — Dokument vytvofeny Sohledem na specificky obsah jeho
informace, funkci a formu prezentace.

e Dokumentace — Soubor dokumentti, vztahujicich se k danému pfedmétu.

e Seznam — Dokument, v némz jsou informace uvedené ve sloupcich a radcich.

e Technicky dokument — Dokument daného druhu a Gplnosti, potiebny pro technické
ucely.

e Technicka dokumentace — Prostfedek vyjadiujici navrh nebo jeho ¢ast nebo
specifikaci produktu.
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e Protokol o zkousce — Souhrnné stanovisko 0 zkouskach, provedenych na nové ¢asti,
sestave, produktu nebo systému. Dokumentuje vysledky zkousek.

e Tiidéni — Zplsob strukturovani definovaného typu polozky (pfedméti nebo
dokumentit) do ttid a podtiid podle jejich charakteru.

e Zivotni cyklus dokumentu — Doba od koncepéniho zaméru az do doby logického
a fyzického zruSeni dokumentu.

4.1.2 Technicka norma CSN ISO 15226

Riist pozmnatkii ve vSech technickych oborech md za nasledek narist objemu pouzivané
dokumentace. Dalsi nariist pouzivani dokumentace je zaznamenavan vlivem presunu casti
vyroby na kooperaci, a pravé proto se klade diraz na nasledujici zasady [8]:

e Snadno srozumitelnd dokumentace umoziujici poznani ptivodce dokumentu
a podklady pouzité pii jeho vzniku.

e Rizeni a koordinace tradi¢nich a elektronickych dokument?.

e Zietelné vymezeni postupt, vysledkii a osob zodpovédnych za piipravu dokumenti.

U druhého bodu je nasnadé objasnit pojem Fizeni dokumentace. Tento proces znamend, Ze
veSkeré podstatné dokumenty podnikové dokumentace jsou dokumenty Fizené. Takové
dokumenty jsou zpravidla vyzadovany systémem managementu a podléhaji procesu Fizeni.

V podniku se tedy mohou vyskytovat [8] [9]:

e Rizené interni dokumenty
e Rizené externi dokumenty (dokumenty dodavané externimi organizacemi)
e Nefizené dokumenty

V pripadé vyuzivani nerizenych dokumentii, které nepodléhaji procesu rizeni a nemusi tedy
splnovat kritéria tohoto procesu, Je potreba takové dokumenty alespon disledné oznacit [8].

Hlavni ucel existence dokumentace tkvi V nutnosti rvidit vSechny dokumenty pohybujici se
V ramci podniku, tedy mit prehled 0 jejich pohybu, aktualnich verzich a odpovédnosti za jejich
uvolnéni. Primarni cil je poskytnout zaméstnancum sprdavné dokumenty pro plnéni jejich
pracovnich povinnosti [8]. Diky tomuto systému fizeni 1ze rovnéZz zabranit zaméstnancim
k dosazeni dokumenti, knimz by neméli mit pfistup. KaZdd verze aktualizovaného
dokumentu by pro poradek méla mit oznaceni revize [10].

Faze tvorby dokumentace navazuji na sebe vtomto. prezkoumani, zpracovadni, overovani,
schvalovani, distribuce, rozdélovani, pouZivani, zménové Fizeni, stahovani, archivovani
a skartace. Jednotlivé faze jsou blize popsané Vv normé CSN EN ISO 15226.

Pro vypracovani dokumentace jsou doporucené nasledujici zasady [8]:

Stru¢nost a jednoduchost dokumentace.

Pokud to usnadni navrh dokumentace, pouzit vyvojovy diagram.
Pouziti diagramt a tabulek v nezbytné mifte.

Standardizovany format.

Jednoznacné specifikovani pokynt.

Vyhybani se chybam, jak gramatickym, tak pravopisnym.
Slangovy jazyk je nezadouci.

Clenéni napadt do vét a odstavci.
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e Prizvat k tvorbé piimo osoby, jichz se tvorba tyka.

e Urceni odpovédnosti za dohled nad dokon¢enim praci, norem a kritérii.

e Specifikovat nezbytné zdroje, zaznamy a opatieni pro piipad selhani procesu.
e Odzkouset a odladit procesy v praktickém béhu podniku.

Kazdy dokument musi byt vytvoren predem urcenymi a dokumentovanymi postupy. Pro
vytvoreni kazdého dokumentu se stanovuje osoba majici odpovédnost za samotnou fizi tvorby
overeni a schvaleni. Az do okamziku faze pouzivani je mozné vznaset pripominky. Ty se pak
dale zpracovavaji a predavaji zpét K autorovi za ucelem prepracovani dokumentu. \ pripade,
Ze Knavrhované verzi nejsou zdadné dalsi pripominky, postupuje dokument dadle ke
schvalovateli, ktery jej bud schvadli nebo rovnéz zpracuje pripominky a cely ndvrh se tedy
znovu vraci K prepracovani. N pripade schvdleni navrhu a existence predchozi verze se
predchozi verze zneplatni. Nova verze se stane platnou a dojde K jejimu vydani do obéhu.
Kazdy interné rizeny dokument musi povinné obsahovat tyto udaje [8]:

Jednoznac¢nou identifikaci dokumentu

Druh dokumentu (napiiklad vykres nebo seznam polozek
Nazev nebo kod dokumentu

Identifikaci organizace

Oznaceni verze

Autora dokumentu

Ovétovatele dokumentu

Zpracovatele dokumentu

Datum vytvoreni, ovéfeni a schvaleni dokumentu

Nutno jesté dodat, ze ke kazdému aktivnimu projektu dané organizace by mél existovat
seznam technickych dokumentt.

4.1.3 Technicka norma CSN EN 61355-1 ed. 2

Tato norma mé zéasadni vliv pro obecné oznacovani dokumentii a jejich tfidéni. To je dobré
pro pochopeni provazanosti dokumentli mezi sebou a pfi jejich vzajemném piedavani v ramci
organizace nebo mezi organizacemi samotnymi. O obsahové strance dokumentace totiz muze
vypovidat i pojmenovavani dokumentu podle hlavnich informaci uvedenych na dokumentu.
Provazanost dokumentt je jisté potfebna i v rdmci podnikové dokumentace a proto je vhodné
pozadavky této normy zminit.

Dokumenty poskytujici informace pro urcité cinnosti a ucely behem zivotniho cyklu vyrobku
vyzaduji predem stanoveny zpusob podani informaci srozumitelnych pro ctenare. Veétsinou se
tento problém tyka tradicni papirové dokumentace. Zdkladni vazby a vztahy mezi dokumenty
a jejich seskupenimi jsou naznaceny v Obrazku 4-1 [10].

Dle obrazku je tfeba v ramci dokumentace rozliSovat nasledujici instance: tfida dokumentu,
dokument, slozeny dokument, soubor dokumenti a dokumentace. Nejvyssi vyznam a objem co
se rozsahu z vyse zminénych pojmii tyce, ma pojem dokumentace, protoze zastreSuje vsechny
ostatni zminéné jednotky tvorici dokumentaci [10]. Tyto jednotky se mohou dle schématu na
Obrazku 4-1 libovolné slucovat v postupné veétsi a vetsi celky, az ve vysledku poskytnou
podklad pro vytvofeni celé kompletni dokumentace. Dokumenty urcité tiidy charakterizuji
svym zamerenim urcity typ dokumentu nebo v pripadeé veétsiho poctu listit i sloZeny dokument.
Jednotlivé dokumenty charakterizované tridami informacnich typii mohou pak tvorit vetsi
celky, tedy soubory dokumentii, majici spolecné informacni téma nebo resici ramcové stejnou
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problematiku. Soubory dokumentii dale spolecné se samotnymi dokumenty a slozenymi
dokumenty tvori veliké soubory s rozsahlymi pocty stran a priloh. A prave tyto veliké soubory
lze povazovat za kompletni dokumentace [10].

charakterizuje zgaaven? Dokumentace

Dokumert tfidy & ) —— Dokument X Soubor dokumentu

.Dokumem tiidy B) — | Dokument ¥ =

A
RN /
A e

N P
\\\-‘ ""/ —— e =
e S Slozeny / ]
Dokumerttridy C )~ | dokument Z P Dokument ¥ |
~ \ / |
N - E——
R et
cokument W |

Obrazek 4-1: Vzajemné vazby termini vztahujicich se k dokumentaci

Predmét zajmu dokumentu se definuje zpusobem prezentace a charakterizujicim typem
informace, kterou obsahuji dokumenty urcitého urcitych okruhii informaci, tyto okruhy budou
blize popsany nize. \ pripade podobnych charakteristik vztazenych ke stejnému obsahu
informace a Vv pripade pouziti stejného druhu prezentace jsou tyto 1ze oba tyto dokumenty
povazovat za tematicky pribuzné dokumenty stejného druhu [10]. Neni tedy podstatné
definovat dokumenty s ohledem na reference k popisovanym predmétim nebo zamyslené
uréeni. Dllezité je spektrum obsazenych informaci, které blize urcuje povahu ocekévanych
dat, jez lze zdokumentu vytézit. Samostatny dokument jiz totiz vykazuje vlastnost
poskytovani n¢jakych informaci spojenych s konkrétnim pfedmétem, a proto se na néj muze
odkazovat v ramci obsazenych informaci. Charakteristika dokumentu vsak zalezi na povaze
obsazenych dat, nikoli na povaze predmétu, k némuz se dokument vztahuje.

Dokumenty roztridené podle dil¢ich okruhii informaci, tedy trid, coz jsou skupiny dat, z nichz
kazda obsahuje jiny typ informace, dohromady tvori slozené dokumenty. Jako prakticky
priklad zde poslouzi napriklad vykres vyrobni sestavy a seznam cdsti v sestave [10].

Ze slozenych dokumentii, tvorenych vetsim poctem listii, pripadné priloh a samostatnych
dokumentit vznikaji soubory dokumenti, vystupujici navenek jako celek. Prdvé soubory
dokumentii se slozenymi dokumenty ajednoduchymi dokumenty pak vytvdreji kompletni
dokumentaci [10].

Podstatnym procesem pro rozeznavani dokumentll podle jejich charakteristického obsahu
informace je tfidéni dokumentt. Dle tohoto procesu existuji urcité tiidy (1, 2, 3), zastresujici
V nejvyssi svoji urovni 1 cely technicky obor. Tato tiida nejvyssi urovné se dale podle obsahu
informace deli na hlavni tridy 2 a podtridy 3 zastresujici opét dilci skupiny informaci [10].
Pravé Kk témto tfidam se v procesu tfidéni pfitazuji jednotlivé dokumenty a slozené dokumenty
podle normou ptedepsanych kritérii.

Prirazeni nejvyssi tridy, hlavni tridy a podtiidy dava dohromady DCC tridici kod. Ten pak
Jjednoznacné urcuje, Kjakému technickému odvetvi se dokument radi, jaky charakteristicky
druh informaci obsahuje a k cemu ma povahou svych informaci vztah. Presto ale jednoznacné
neidentifikuje druh dokumentu. Proto se ddle zavadi specialni identifikdtory vyznacené na
Obrazku 4-2 [10].
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Trida je dokumentu prirazovana na zakladé technické oblasti a podle hlavniho obsahu
informace, nikoli podle technického oboru, kterym se organizace zabyva [10]. Nize lze vidét
na Obrazku 4-2 kombinace hlavnich tfid a podtiid dokumenti urovné 2 a3 vztahujici se
k dokumentiim popisujici dokumentaci.

pce Tridy druhu Obsah informace Priklady druht dokumentu
| dokumentu (hlavni
& F AlA tfida / podtfida)
1)2|3
&
A... Dokumenty, Dokumenty, poskytujici informace
popisujici o dokumentaci samotné.
dokumentaci Informaéni prvky obsahuiji:
« Cislo vykresu/dokumentu
* Tridici kéd druhu dokumentu
*  Pocet listi
* Nazev dokumentu (nebo souboru)
s Strukturu dokumentace
A. Administrativni Dokumenty, predchazejici soubor Obalka, ivodni list
dokumenty dokumentu, které poskytuji vSeobecné | Titulni list
informace o jeho obsahu
AB Seznamy (tykajici se | Dokumenty, poskytujici informace Seznam dokument{
dokumentu) 0 obsahu dokumentu, souboru Seznam obsahul
dokumenti nebo dokumentace Rejstrik
AC Vysveétiujici dokumenty | Dokumenty, poskytujici informace Popis dokumentu
(tykajici se dokumentl) | o dokumentaci a jeji strukture Schéma struktury dokumentace
AD .. AY |Rezervovano pro budouci
normalizaci ze strany IEC
AZ VoIné pro uZivatele

Obrazek 4-2: Hlavni tfidy a podtfidy — Dokumenty popisujici dokumentaci

V tabulce jsou znazornény hlavni tfidy a podtfidy dokumentd popisujicich dokumentace,
kazda pismennd kombinace znac¢i n€jaky okruh informaci, kterymi se dokumenty dané tfidy
zabyvaji. Prvni sloupec znaci jednotlivé kody tiidy a podtiidy dokumentti, ve druhém sloupci
je slovné popsan predmét jednotlivych dokumentd danych tfid. Treti sloupec uvadi jednotlivé
zaméteni Z hlediska obsahu konkrétnich informaci a ¢tvrty sloupec uvadi ptiklady dokumentii
pro jednotlivé tiidy a podttidy dokumentt.

'4— 0Oznadeni stranky dokumentu —»{
|<— Oznaceni dokumentu 44
|<— DCC —»{

[ Oznatenipredmétu | & [A1[A2[A3|[ N[ N[ N] / [A.N

Oznateni piedmétu, k némuZ
je dokument piifezen
Piedznamengni

pred kédem DCC

Kéd DCC [viz tabulky A 13 A2 .
pozice Al je nepovinnd)

Pofadavé cislo dokumentu
(nepovinng)

Odd8lovaci znaménko ipouze kdyZ
se poufivé pofadové Eislo strénky)

Poradove Cislo stranky
(nepovinné)

Obrazek 4-3: Princip oznacovani dokumentu

Dle schématu na Obrazku 4-3 probihd znaceni dokumentii podle normy CSN EN 61355-1 ed.
2. Prvni éast oznaceni dokumentu ma obsahovat slovni nazev dokumentu. Za timto nazvem ma
nasledovat oznaceni kodem DCC a poradové cislo dokumentu. Tyto tri udaje tvori dohromady
oznaceni dokumentu. Skupinu udajit by jeste mélo dopliovat poradové cislo stranky a spolu
S predchozim pak tvori oznacent stranky dokumentu [10].

Dle pravidel normy CSN EN 61355-1 ed. 2 by mél mit kazdy dokument v obéhu oznaceni
podle zminénych pravidel. Z toho diivodu samostatny list papirové dokumentace nebo
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| dokumentace vedené V elektronické formé by mél obsahovat oddélenou sekci dokumentu, ve
které bude uvedeno jeho oznaceni tak, jako je vyobrazeno na Obrazku 4-3.

Samotny DCC kod nepodava informaci 0 aktudlni revizi nebo verzi dokumentu vzhledem
K faktu, zZe informace na dokumentu se mohou ménit béhem Zivotniho cyklu vyrobku, avsak
oznaceni dokumentu muze zistat V puvodni formé. Z tohoto ditvodu se doporucuje doplnit
oznaceni dokumentu napriklad 0 identifikdtor revize nebo aktudlni verze [10].

4.1.4 Technicka norma CSN EN 62023 ed. 2

Pojem struktura dokumentace je v této normé popisovan jako celkova informace 0 produktu,
ktera se sklada z dil¢ich dokumentli, mezi nimiz existuji jisté vztahy. Zobrazuje strukturu
skutecného primyslového celku. Dokumenty V ni obsazené se ndsledné vazi k objektu jako
celku, pripadné K dilcim objektiim. Definovany dokument md pojedndavat pouze 0 predmétu,
Jjehoz se tyka [11].

Struktura dokumentu popisuje ramec skute¢nosti, jak jsou informace v dokumentu ¢lenény na
riizné ¢asti dokumentu a jaké vazby mezi témito ¢astmi existuji. Cdsti dokumentu se rozumi
dilci informace 0 konkrétnim predmétu, majici viastni existenci aje charakterizovina
nasledujicimi skutecnostmi [11]:

e Ucelena forma prezentace (napiiklad: text, vykres, Snimz lze zachazet pomoci
jednoho nastroje).

e Zachazeni se specifickym subjektem (kapitola nebo ¢lanek v textu).

e Zam¢feni na specificky dil¢i predmét.

e Tvoti fyzicky (graficky upraveny blok), jakym miize byt strana nebo ilustrace, které
musi byt spolu na 1 strané.

| s ¢asti dokumentu lze pak pracovat jako s celkem alze tudiz ji spravovat jako celkovy
dokument, pfi¢emz c¢éasti dokumentu se mohou skladdat z dalSich casti dokumentu. Tato
struktura je vzdy vlastni sloZzenému dokumentu.

Hranice mezi strukturou dokumentu a dokumentace je libovolnd azavisi tedy spiSe na
rozhodovani, zda soubor informaci bude vystupovat jako celek z diivodu tradice, cilové
skupiny, opakované pouzitelnosti a dostupnosti zdrojii [11].

Dokumentace pro konkrétni produkt mize tedy byt usporadana tedy jako soubor dokumentd,
Z n¢hoz kazdy ma soudrznou formu prezentace nebo jako celistvy dokument, v némz kazda
z forem prezentace je feSena jako ¢ast dokumentu.

Informace uvadené v dokumentaci, majici spojitost S predmétem, musi S predmétem jasné
souviset. Dokumentace poskytovand 0 predmétu obvykle sestava z nékolika dokumentii, diky
Cemuz Ize informace udrzovat V celku. Pravé jeden ze skupiny téchto dokumentii pak prebirad
roli hlavniho dokumentu neboli ¥idiciho dokumentu a ostatni dokumenty se stavaji jeho
doplnkovymi elementy [11].

Hlavni dokument zastupuje kompletni technicky predmét, @ musi K nému mit ndleZitou vazbu,
napriklad unikatnim identifikacnim cislem. Dale hlavni dokument ma povinnost odkazovat se
na vSechny dokumenty ato bud prostrednictvim sebe sama, pripadné pomoci jinych
dokumentii tak, aby byla zajisténa provizanost mezi vSemi témito dokumenty [11].

Pokud je pouzito rozdeleni na hlavni a doplitkové dokumenty, musi se hlavni dokument
odkazovat v administrativei casti  na  doplikové  dokumenty. Videdlnim  pripade
prostrednictvim tabulky seznamu dokumentui, kterd je charakterizovana jako cast dokumentu,
jejiz polozky prostrednictvim metadat dokumenti jednoznacné urcuji navaznost na ostatni
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dokumenty. Mezi povinné identifikatory patri ID dokumentu, kod jazyka, index revize, kod
druhu dokumentu, druh dokumentu a ndzev dokumentu. Volitelny informacni doplnék miize
byt ve formé seznamu charakteristickych viastnosti predmeétu nebo seznam predméti [11].

Pod pojmem seznamu charakteristickych vlastnosti si lze piedstavit opét ¢ast dokumentu,
vypovidajicich 0 hodnotach vlastnosti, spojovanymi S urcitou fazi zivotniho cyklu pfedmétu.
Mohou tedy vypovidat naptiklad o zptisobu dodani nebo vyrobeni.

Seznam predmétic znamend cast dokumentu, ktera je vyhotovend formou tabulky a polozky
tohoto seznamu blize urcuji dilci predméty pomoci jejich hlavnich metadat za ucelem
prehlednosti a snadné dohledatelnosti.

Mohou nastat 3 scénare rozdelovani a odkazovani informaci V ramci hlavnich a vedlejsich
dokumentii (schematické znazornéni je na Obrazku 4-4) [11]:

e Vsechny podstatné informace jsou uvedeny na jednom sloZeném hlavnim dokumentu,
vCetn¢ seznamu charakteristickych vlastnosti a seznamu piredméti (ptikladem miize
byt vykres se seznamem nakupovanych polozek doprovazeny seznamem
charakteristickych vlastnosti téchto polozek).

e Kompletni informaci 0 produktu poskytuje soubor dokumentl. Jakozto hlavni
dokument slouzi seznam predméti véetné seznamu doplitkovych dokumentt. Hlavni
dokument pak urcuje vSechny zakladni slozky a vSechny doplitkové dokumenty.

e Kompletni informaci 0 produktu opét poskytuje soubor dokumentt S tim rozdilem, ze
jako hlavni dokument slouzi seznam dokumentd, specifikujici vSechny dopliikové
dokumenty vcetné seznamu predméta.

4.15 Technicka norma CSN EN 82045-1

V této normé jsou probirany prvky metadat ve vztahu K jednotlivym fazim Zivotniho cyklu
vyrobku. Metadata znamenaji data, uréena K popisu dokumentii a K jejich spraveé. Praveé
metadata jsou seskupeni informaci podporujici procesy identifikace dokumentd, jejich
prohlizeni areprodukce, spravu pracovnich verzi arevizi dokumentu avztahy mezi
dokumenty. Jednoznacné urcuji, 0 jaky typ dokumentu se jedna ¢i pfiblizuje piedmét zajmu
ur¢it¢ho dokumentu.

Metadata obsaZend v dokumentech zavisi na nespocetném mnozstvi faktori ato piivodem
dokumentu, navaznosti na predmét, verzi dokumentu, az po probihajici fazi zivotniho cyklu
produktu, k némuz se dokumentace zpracovava [12].

Co se obsahové stranky tyce, jako nejpodstatnéjsi faze zivotniho cyklu dokumentace se
vzhledem Kk pozadavkiim na obsazené informace jevi faze identifikace, trideni a pouziti.
Identifikace dokumentu, oznacuje cinnost, pri které se urcuje ndavaznost NV daném kontextu
S obsahem informaci a pripravuje pudu pro fazi trideni. Diky fazi tiidéni jsou poskytnuty
obecné informace 0 charakteristikach dokumentu. Pri fazi pouziti se uvoliuji do obéhu
informace pro rizeni specifickych procesii. Vlivem trideni Ize dosahnout ulehceni vyhledavani
avybéru dokumentii, patiicich Kk podobnym nebo identickym predmétum, pravé
prostiednictvim pouzitych metadat v dokumentech [12].

Na dokumentech se tedy mohou objevovat metadata, poskytujici nasledujici informace
0 dokumentech [12]:

e Pfidruzeny identifikator kontraktu a zucastnéni organiza¢ni partneii a jejich role
e Piidruzeny identifikator pracovniho ptikazu
e Piidruzeny identifikator projektu
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4.1.6

Vlastnik, autor a ptislu$na organizacni data

Systémy identifikace dokumentd pfislusny K jedné specifikované organizaci, jez je
spravcem dokumentace

Zamyslena funkce dokumentu

Nazev dokumentu, vyjadfujici popis zamysleného obsahu dokumentu

Jazyk pouzity v dokumentu

Odkaz na popisovany predmét

Datum iniciace, datum plnéni

Systém tiidéni dokumenti

Odkazy na seznam mezinarodnich, regionalnich anarodnich norem, ¢i dalSich
kontraktacnich dokumentii, slouzicich jako specifikace, které se pouzivaji ke
zhotoveni dokumentii

Odkazy na seznam dokumentt, slouzicich jako specifikace pro interni nebo externi
schvalovani dokumentt ¢i inspekce produktu

Historicka navaznost verze dokumentu

Prava osob aorganizaci ve véci pristupu K metadatim a k obsahu piislusného
dokumentu

Exportni omezeni, stanovend riznymi druhy natizeni

Autorska prava, patentova prava a prava podle ochrany ISO 16016

Ptijeti pozadovaného posudku a schvalovaci procedury

Identifikace ptivodniho zdroje V pfipadé existence nékolika jazykovych verzi,
vazanych K téze informaci

Identifikace elektronickych zdroja a Sablon, pouzitych pro pfipravu dokumentu

Technicka norma CSN EN ISO 7200

Norma CSN EN ISO 7200 blize uréuje, jaké popisné, identifikadni a administrativni zdvazné
a dobrovolné tdaje by se mély vyskytovat v popisovych polich dokument. Vymezuje také,
zda jsou tato datova pole zavisla na konkrétnim jazyce a navrhuje doporufeny pocet znaki
pro konkrétni datovy typ.

|dentifikacni udaje nejsou zavislé na jazyce. Vseobecné kazdé popisové pole identifikacnich
udaju ma obsahovat nasledujici datové typy, tucné vytisténé ndzvy znamenaji povinné udaje

[13].

DrZitel prav — Jméno vlastnika dokumentu (napf.: spole€nosti, podniku).

Cislo dokumentu — Identifika&ni ¢islo dokumentu, slouzi k odkazu na dokument.
Zména — Oznaceni stavu dokumentu po revizi.

Datum — Datum oficialniho prvniho vydani dokumentu nebo datum uvolnéni
dokumentu k pouziti.

Segment/list — Identifikace dil¢ich ¢asti.

Segmenti/listi — Celkovy pocet dil¢ich ¢asti.

Jazyk — Kod pro nazev jazyka pro ¢asti dokumentu zavislé na jazyce.

Kromé identifikacnich udajii miize popisové pole dokumentu obsahovat take popisné udaje. Ty
uz vsak zavisi na pouzitém jazyce a je zakdzdno je uvddét ve zkratkdach. Popisné udaje jsou
nasledujici [13]:

Nazev — Nazev dokumentu vztazen ptimo k jeho obsahu.
Dopliujici nazev — Upfesnujici informace 0 obsahu dokumentu.
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Poslednim typem informace V popisovém poli mohou byt administrativni udaje. Tyto udaje
vzhledem Kk administrativnim uceliim se nemusi nutné uvadet spolecné v jednom celku, ale
mohou se vyskytovat osamocené na jinych castech dokumentu. Mezi administrativni udaje
patri [13]:
e (Oddéleni — Nazev nebo kod organizacni jednotky, zodpovédné za obsah.
e Technicky referent — Osoba obeznamena s technickym obsahem dokumentu, urcena
pro piipadnou konzultaci.
e Piezkousel — Jméno schvalovatele/u dokumentu.
e Kireslil — Jméno osoby, ktera dokument vytvorila nebo revidovala.
e Druh dokumentu — Odkazuje na obsah dokumentu s ohledem na jeho ucel, dulezity
udaj pro vyhledavani.
e Zattidéni/klicova slova — Kod tiidéni vyuzitelny pro vyhledavani.
Status dokumentu — Udaj 0 soucasné fazi Zivotniho cyklu dokumentu.
Strana — Cislo strany dokumentu, obvykle generovano systémem.
Stran — Celkovy pocet stran.
Format — Oznaceni formatu pouzitého pro originalni dokument (A4).

4.2 Informace ziskané v odbornych publikacich

Jak jiz bylo fe€eno Vv uvodni ¢asti, neexistuje zadna ucelend publikace feSici, jak by méla
vypadat racionaln¢ sestavena technologicka dilenska dokumentace ve vztahu K vyrobnim
charakterim a parametrim. Informace obsazené Vtomto druhu literatury poskytuji casto
pouze kusé udaje, pficemz navic tyto udaje nejsou nikterak podrobné. | ptes tuto skutecnost
Ize vodbornych publikacich dohledat ipodstatna fakta, poskytujici alespoii obecny
informacni zéklad.

4.2.1 Vyrobni postupy, racionalizace a normovani prace

Technologicka priprava vyroby je znacné rozsahld Ccinnost sestavajici zpravidla
Z nasledujicich praci [4]:

Technologicka kontrola vyrobnich vykresi

Vypracovani technologické rozpisky (v€etné materiali)
Stanoveni rozmé&rt a materidlii polotovaru

Zajisténi materidlu

Vypracovani technologickych postupti

Zajisténi vyroby V kooperaci pro ¢innosti mimo vlastni podnik
Konstrukce specialniho naradi

Vyhotoveni vyrobnich podkladii

Sestaveni norem Casu

Vypracovani montdznich schémat

Narocnost prace vykonavané pri pripravé technologické vyroby se miize lisit V zavislosti na
objemech provadeéné vyroby. VN pripadé sériové vyroby se technologické postupy
vypracovavaji velmi podrobné, V idealnim pripadé Vv nékolika variantich. Nemala pozornost
se rovnéz vénuje vypracovavani montdaznich postupii [4].

Velmi duilezitou soucasti vyroby je vyhotovovani vyrobnich postuptl, nebot’ svym vyznamem
a obsahem piimo ovliviiuji kone¢nou podobu vyrobku a hospodarnost vyroby. Tento

dokument slouZzi jako souhrn veskerych technologickych ¢innosti a informaci pottebnych pro
zhotoveni vyrobku. Velmi podstatna viastnost vyrobniho postupu je usporadani operacit
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V casovém sledu tak, jak jdou za sebou. Maji zajistit dodrzeni bezchybného vystupu procesu
tim, Ze podrobné stanovi sled operaci, reznych podminek, metod prdce a podobné [4].

Na samotné vyrobni postupy jsou kladeny nasledujici pozadavky [4]:

e Uplnost — Nutnost obsahovat vechny tidaje potiebné pro vyrobu.

e Spravnost — Kazdé chyba je pti¢inou zpomaleni a ztrat.

e Srozumitelnost — Ptehled o0 rozsahu a zptsobu prace musi byt srozumitelny kazdému,
v opacném piipadé miize nasledovat zpomaleni vyroby.

e Jednoznacnost — Neni ptfipustnd moznost dvojiho vykladu.

e Stru¢ny — Popis se uvadi heslovité, pokud mozno, ptipadné ve zkratkach.

e Hospodarnost — Nutnost vyuzivat pokrokové a efektivni metody.

Vyrobni postup kromé pritomnosti popisového pole podléha clenéni na jednotlivé operace. Ty
tvori jeho zakladni slozku. Operace znamena casové souvislou a ukoncenou cast vyrobniho
postupu, provadenou na jednom pracovisti jednim délnikem. Operace se dale deli na usek
operace, iisek operace na vikon aikon na pohyb. Usek operace znamend Cdst operace
provadenou na jedné plose pri jednom upnuti ajednim ndstrojem pri stejnych reznych
podminkdch. Ukon je ¢dst, kterd obsahuje jednoduchou a technologicky stejnorodou cinnost.
Pod pojmem pohyb se oznacuje nejmensi méritelna cast pracovniho tikonu.

Vyrobni postupy se dale déli podle uicelu a formy a podrobnosti zpracovani.

Déleni dle ucelu: pro vyrobu polotovaru, tepelné zpracovani, obrabéni, montaz, dodavku.
Déleni dle formy apodrobnosti zpracovani: Cciselny, razitkovy, privodka, tabulkovy,
obrdzkovy [4].

e Ciselny postup se prakticky v dnesni dob& nevyskytuje. Sestava z tabulky s piedem
vytiSténymi operacemi a Ciselné oznafeni u téchto operaci naznacuje, jak jdou za
sebou.

e Razitkovy postup se fadi mezi nejjednodussi, ma formu razitka, které se tiskne na
zadni stranu vykresu. Koncepci rovnéz ptipomina tabulku, s pfedem nati$ténymi poli,
ktera se nasledné ru¢né vypliuji.

e Privodka znaci pfedtistény formuléf, ktery dostatecné rozvadi jednotlivé operace
a podrobné je popisuje.

e Tabulkovy postup se vyskytuje spiSe u vétSich objemt vyroby. Zpravidla slouzi pro
urcity typ stale se opakujicich, tvarové shodnych soucasti. Vyuziti nachazi predevsim
pii provadéni vyroby normalizovanych souc¢asti.

e Obrazkovy postup se vyuzivd Vhromadné vyrob&. Mezi jeho piednosti patii
nazornost. Na druhou stranu se vyznacuje vysokou pracnosti vzhledem Kk potiebé
vytvofeni ndzorného obrazku ke kazdé provadéné operaci. Kazdd operace se
vyznacuje barevné na obrazku soucasti a rozmery se doplnuji kotami. Popis operaci se
poznamendva vedle obrdzku pouze zkratkovité. Pfi nutnosti rozsdhlych popisil
slozitych operaci se vyuziva ndvodka, ktera dopliuje vyrobni postup.

Podoba vyrobniho postupu vSak nezélezi pouze na ucelu a predem pozadované podrobnosti
zpracovani. Mize ji rovnéz ovliviiovat rozsahlost objemu vyroby, k némuz vyrobni postup
nalezi.

Pro kusovou vyrobu jsou charakteristické piedev§im pouzivani piedev§im univerzalnich
stroju, pracuje se pomoci komunalniho naradi a specialni pomutcky se zde témér nevyskytuji,
délnici jsou zde prevazné kvalifikovani. Z uvedené charakteristiky mize plynout i navaznost
na formu vyrobniho postupu, proto postupy mohou byt stru¢né, nebot’ nevyvstava potieba
podrobného rozpisu operaci pro kvalifikovaného délnika. Druhotnd nevyhoda detailnich
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postupii pro kusovou vyrobu by byla pravdépodobné velka pracnost a finan¢ni nakladnost pfi
vypracovani vyrobniho postupu, ktera vy §la na vrub malému mnoZstvi vyprodukovanych
dili. Navic ¢as uSetieny podrobnym popisem operace u kusové vyroby by nejspise nebyl tak
markantni jako u vétSich sérii, kde mize dokumentace navic byt chapana napiiklad i jako
nosi¢ informace o tom, co v prubéhu let vstoupilo do vyroby v ramci jeji racionalizace.

V sériove vyrobé se jiz pracuje S vetsim objemem produkovanych kusii. Vyrabi se V sériich
a tyto serie se zpravidla opakuji Vv intervalech. Pro vyrobu se pouzivaji predevsim univerzalni
stroje, doprovazené specializovanymi a jednoucelovymi stroji. Zvysuje se vyskyt specidlnich
pripravku a naradi pro vyrobu azachovava se stale pomérné vysoka kvalifikace délniki.
Vzhledem k velikosti a opakovatelnosti série je nutné vénovat postupiim vetsi pozornost,
predevsim jejich podrobnosti [4]. Kazda chyba se totiz vzhledem k opakovatelnosti série
velmi zasadné podepisuje na zmetkovitosti vyrobenych dilti. Doporucuje se rovnéz pouzivani
postupll pro montdz. Podrobné popisy operaci zde na kazdé dil¢i ¢innosti znamenaji né€jakou
usporu casu, coz ve vysledku vzhledem k velkému poctu vyrabénych dilti znamena daleko
veétsi zredukovani ¢asovych investic nez u mensich objemtl.

Pri hromadné vyrobé se vyrdabi velmi velké mnozstvi kusii v ramci vyrobni davky. Na
pracovistich se provadi ustdalena prace a vyrobni linky disponuji specializovanymi stroji
a zarizenimi. Tato zarizeni a stroje jsou navic usporadany predmétné tak, jak jdou operace ve
sledu za sebou. Pri vyrobé se téemer vyhradné pouzivaji specidlni pripravky | naradi a neklade
se duraz na vysokou kvalifikaci délniku. | proto se také pro tuto variantu vyroby postupy
zpracovavaji velmi peclive a dopodrobna a technologické pochody jsou konzultovany v ramci
kolektivu odbornikit za ucelem co moznd nejvyssi racionalizace vyroby, protoZe kazdé
urychleni znamena vzhledem K vysokému poctu vyrabénych kusit vysoké uspory casu a tedy
i vyrobnich ndkladii. Navic kazda zména ve vyrobé je velmi ndrocnd a ndkladnd. Z toho
duvodu se klade extréemni ditraz na nazornost vyrobnich postupu a peclivost pri jejich tvorbe.
Dosti casto vyrobni postupy doprovazi | obrazkové ndavody pro specidlni ndradi a operace se

vevr

4.2.2 Organizace a Fizeni vyroby

V této publikaci se vyskytuji prevazné popisy dokumentt a jejich pohybu v ramci technické
ptipravy vyroby, vyskytujicich se ve vyrobnich podnicich pfed né€kolika desetiletimi, proto
ziskané informace 0 obsahu dokumentace nemusi byt zcela aktualni, avSak stile mohou mit
jistou vypovidajici hodnotu.

vvvvvv

e Konstrukéni kusovniky (rozpisky) — Seznamy vSech soucésti, pouZzitych materialt
a kompletacnich ¢asti vyrobku. Obsahuji vSechny hlavni tdaje 0 soucasti — Cislo
vykresu, nadzev, pocet na vyrobek, material, ¢ista hmotnost, cena a podobné¢.

¢ Souhrnné kusovniky — Piehled soucasti a jejich po¢tu ve vyrobku.

e Strukturni kusovniky — Obsahuji piehled soucasti isestav — vyjadiuji vnitini
strukturu vyrobku.

e Niavodky — PredevSim V sériové a hromadné vyrobé, vyjimecné pro hlavni operace
a soucasti Vv kusové a malosériové vyrobé. Obsahuji podrobny popis operaci a jsou
podkladem pro praci vyrobnich délnik. Navodka obsahuje udaje 0 operaci (Cislo,
popis, ¢lenéni operace na Useky), 0 pracovisti (Cislo, oznaceni), 0 materialu (Cislo,
oznaCeni, rozméry, norma spotieby, Cistda hmotnost), 0 ¢asu prace (jednotkovy,
davkovy, tfida prace), 0 pracovnich prostfedcich (naradi, pfipravky, méfidla, zatfizeni,
zpusob sefizeni, upnuti @ méteni). V nékterych ptipadech navodka obsahuje operacni
vykres S vyznacenim opracovavané plochy, zptisobu upinani apod.
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e Technologické postupy (postupky) — Obsahuji udaje osledu aobsahu
technologickych operaci, nedosahuji urovné podrobnosti jako nédvodky. Pouzivaji se
mén¢ S mén¢ podrobnym obsahem pii soubézném pouzivani s ndvodkou. Podrobné se
zpracovavaji, tam, kde se navodky nesestavuji. Zpravidla tedy v kusové a malosériové
vyrob¢é. Pak obsahuji udaje 0 kazdé operaci, postupu prace, O pracovisti, naradi,
materidlu @ norm¢ vykonu.

¢ Rozpiska polotovarii, soucasti a nakupovanych vyrobkié — Prakticky se jedna
0 seznam polotovard, kooperovanych soucasti, vyrobki a subdodavek. Sestavovani
rozpisek probiha na zaklad¢ vykrest a konstrukénich kusovnikii (rozpisek) a poskytuji
udaje, nezbytné pro zpracovani pozadavkl a objednavek pro materidlové zabezpeceni
vyroby.

e Technologické vykresy polotovari — Znazoriuji vychozi tvary a rozmeéry polotovarti
soucasti prislusnych vyrobkd. Podkladem pro jejich tvorbu jsou opét konstrukéni
vykresy, konstruk¢ni kusovniky, a technologické normy.

e Dilenské rozpisky soucdasti — V podstat¢ jde 0 seznamy soucasti, které se
opracovavaji vV jedné diln€, obsahuji zakladni identifikacni tdaje 0 soucastech (Cislo
vykresu, oznacenti), rovnéz stanovuji pribéh vyrobki dilnami.

e Montazni postupy (schémata) — Predstavuji nazorny postup montdze sestav
za uCelem plynulé kompletace celého vyrobku. Zpracovavaji také vykresy naradi
a jejich soupisy, protokoly o technologické kontrole vykres, normy spotieby
materialii @ normy spotfeby Casu.

Vyse zminéné dokumenty se vyuzivaly pro fizeni vyroby jiz pfed nckolika desetiletimi.
Kazdy z dokumentt Vv téchto dobach obsahoval pfedem stanoveny druh informaci. Vlivem
pokroku v informacénich technologiich a automatizaci a digitalizaci podnikové dokumentace
mohly dokumenty zménit svoji informacni obsahlost nebo detailnost, pfipadné celou svoji
strukturu. Tyto dokumenty, Fidici vyrobu, casto doprovazely jesteé doplitkové dokumenty
souvisejicimi S provedenim operaci nebo prichystanim matridlu, které se uvadely v rozpisu
vyrobnich podkladii [5].

Podle rozpisu vyrobnich dokladii se pak jednotlivym provozim vydala technicka
dokumentace, do niz patri: pracovni listek, vydejka materidalu, doklad 0 dovedeni produkce na
sklad hotovych vyrobkii, vydejka soucasti 7 meziskladu vyroby, doklad 0 odvedeni produkce
do meziskladu vyroby, zmetkové hldseni, vydejka materialu a privodky. Pozadovanou
obsdhlost informaci V téchto dokumentech vysvétluje Obrdzek 4-5 [5].
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Obrazek 4-4: Naplii dokladi evidence vyroby

Tabulka znazornuje, jaké informace se vyskytovaly na jednotlivych dokumentech v ramci
dokladi evidence vyroby. Vyskyt kiizku v fadku a sloupci znamend, ze dokument uvedeny ve
sloupci uvadi informaci pojmenovanou V prvnim sloupci.

Pozndmka autora: S velkym rozmachem informacnich technologii a s tim spojené rozsifeni
elektronickych databazovych systémi pravdépodobné prestalo mit vyuzivani papirové formy
téchto dokumentl své misto V rdmci fizeni vyroby, nebot’ vSechny vySe zminéné informace
z tabulky se vétSinou uchovavaji pravé V elektronickych databazich. Podkladem tohoto
tvrzeni muze byt iskuteCnost, ze Vv prib&éhu vyzkumu se takovychto vzorki dokumentt
vyskytlo pouze minimum a to konkrétné u jediného podniku.

4.2.3 Metodika projektovani vyrobnich procest

Pozadavky na teChnickou pripravu vyroby rostou umérné po strance kvality | kvantity udajii
a informaci se zvysujicimi se pozadavky na kvalitu vyrobkii nebo vyroby, ¢i jeji mechanizaci
a automatizaci nebo také uplatiiovinim novych poznatkii V oblasti technologii a organizace
vyroby [3].

Cinnost V oblasti technické pripravy vyroby je jednak velice slozity a jednak velice pracny
komplexni soubor ukolii pri zpracovani jednotlivych dokumenti. Ve vétsiné pripadii vsak
chybi systémovy a komplexni pristup K tomuto problému. Nejednd se 0 pouhé odstranovani
chyb, duplicit, zvysovani kvality a komplexnosti zpracovivané dokumentace, ale i 0 vytvoreni

vazeb mezi organizaci, pripravou a rizenim samotné vyroby [3].

Vzhledem k tomu, Ze pouze pomérna cast pracovnich tikoli V oblasti technické pripravy
dokumentace Ize popsat jako opakujici se cinnost a zbytek lze shrnout pod formalné logickou
a intuitivni cinnost, lze predpokladat dobrou miru algoritmizace cdsti cinnosti v oblasti
technické pripravy vyroby. Znamend to, ze by mélo byt mozné je popsat pomoci logickych
a aritmetickych operaci [3].

32



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Tomas Svoboda

Prinos vypocetni techniky je predevsim zaméren na [3]:

e Sbér a zpracovani dat pro potieby technické ptipravy vyroby.

e Technické vypocty pro konstrukci vyrobkli, montaznich celkl, soucéasti nebo naradi
zaméfenych pfedevsim na funkéni a pevnostni charakteristiky.

e Zpracovani ¢innosti technologickych procesii (vyrobni a montazni dokumentace) nebo
fidicich programt NC strojt.

Pro funkcnost automatizované tvorby vyrobni dokumentace je vyzadovano [3]:

e Vytvofeni souboru vstupnich dat trvalého a proménného charakteru véetné stanoveni
zpusobu vyuziti tohoto souboru.

e Vytvoreni souboru technologickych instrukei, které obsahuji technicko-ekonomické
zéasady a pravidla racionalizace vyroby a montaze Vv urcitych podminkach vyrobniho
procesu.

e Vytvoreni souboru vystupnich dat azptsob jeho spoluprace v daném systému
technické piipravy vyroby.

Vzhledem ke komplexnosti a pozadované presnosti dat je ziejmé, Ze pri algoritmizaci
dokumentace vtomto oboru jde o velice rozsdahly a slozity proces. Pri zpracovani dat je
potreba brat zietel na nékolik hledisek [3]:

e Univerzalnost souboru vstupnich dat pro rizné casové sousledné a kvalitativné
navazujici racionaliza¢ni akce.

e Komplexnost a stabilita, tedy napiiklad pocet a druh informaci, které ma systém
zahrnovat a také stabilizace pozadavkl na vstupni data, kterd po vhodném roztiidéni
budou poskytovat vhodna data potfebnd pro rizné ukoly Vv oblasti technologické
pfipravy.

e Jednotnost vSeobecné ptijatelnych metod tfidéni a kodovani soucdstkové zakladny.

Ve vysledku je rovnéz potreba ziskani informaci, obsahujicich ndsledujici uidaje charakteru
[3]:

Orientacniho (¢islo zakazky, vykresu, pracoviste)

Operacniho (pocet, potadi a obsah operaci, usekll apod.)
Technicko-ekonomického (fezné podminky, strojni a davkové ¢asy a podobné
Specialniho (pro montédZze, povrchovou Upravu apod.)

Co se samotnych technologickych dokumentii tyce, zasadni vliv na hloubku clenéni vyrobniho
postupu, obsah prace u jednotlivych stupiii operace ma predevsim [3]:

e Sériovost a opakovatelnost vyroby.
e Stupen mechanizace a automatizace vyrobniho procesu, ktery pfimo souvisi
S objemem vyroby.

Za hlavni faktory, ovlivitujici vzhled dokumentii, uspofadani informaci na nich a obséhlost
jednotlivych informaci se tedy nejspiSe daji povazovat objem a opakovatelnost vyroby
produkovanych vyrobkl a stupeii mechanizace a automatizace jednotlivych vyrobnich
procest, tykajicich se konkrétnich vyrobk.

4.3 Vysledna doporuceni a pozadavky stanovené Vv literature

V kazdé vyjmenované publikaci nebo zdroji oznaceném v nazvu podkapitoly bylo mozné
ziskat n¢jaké poznatky, aplikovatelné na technologickou ¢ast vyrobni dokumentace. Zdroje se
svym obsahem nevénuji pfimo problematice formy a charakteru technologickych dokumentt,
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avSak v nekterych svych kapitolach nebo usecich poskytuji informace, které se dokumentaci
tykat mohou.

Nasledujici text tedy pouze shrnuje zminéné skutecnosti predchozich podkapitol ve formeé
nejobecnéjSich pozadavkli a doporuceni, které jsou kladeny na dokumenty dle technickych
norem a odborné literatury.

Jak jiz bylo feceno, jelikoZ neni zakonem vyzadovano dodrZzovéni technickych norem, maji
uvedené pozadavky a tvrzeni V normdéch spiSe charakter vyhodnych doporuceni.

V prvé tadé stanovuji frekventované se vyskytujici terminologii V oblasti zachazeni
s dokumentacemi a objasniuji jednotlivé vyrazy spojené Sjejim uzivanim, koncepci, ¢i
tvorbou. Dokumenty obsazené VvV dokumentaci by mély byt jasné identifikovatelné podle
zakladnich informaci vztazenych k autorovi a ucelu jednotlivych dokument. Mezi zakladni
pozadavky na dokumentace déle dle technickych norem patfi: srozumitelnost, mély by
podléhat pravidliim tfidéni podle obsahovanych informaci a podle tohoto tfidéni nést nalezité
oznaceni. Z pohledu zivotniho cyklu dokumentace musi podléhat procesu fizeni za tcelem
zachovani informaéni aktualnosti a omezeni pfistupu k dokumentim nepovolanym osobam.
Co se obsahu tyce, doporucuje se vyuzivat tabulky, diagramy, pokud se jejich pouziti jevi
jako vyhodné. Format dokumentii by mél podléhat standardizaci a stanovené pokyny musi
hovofit jednoznaéné. Nedoporucuje se pouzivani slangového jazyka. Samoziejmosti je brat
zietel na pravopisné a gramatické chyby.

Dokumenty maji obsahovat popisova pole, ktera nesou zakladni informace 0 samotném
dokumentu, jako je jeho jednozna¢na identifikace, jak ve vztahu k autorovi, tak ve vztahu
k majiteli a také pifedmétu. V ramci zachovani piehledu 0 aktualnosti informaci musi
dokumenty mit znaceni aktudlnich verzi a samoziejmé datum zpracovani a schvaleni.

Vzhledem Kk rozsahlému mnozstvi dokumentovanych informaci se doporucuje dokumenty
tiidit do tfid podle obsazenych informaci. Tyto informace vétSinou maji vazbu ke konkrétni
skute¢nosti, a proto 1ze nasledné dokumenty oznacovat dle kritérii pro obsazené informace,
predepsanych v technickych normach tak, aby dokumenty diky tomuto oznaceni byly snaze
dohledatelné a tak, aby toto oznaceni poskytovalo jednozna¢nou informaci, K jakému oboru
a podoboru se dokument vaze.

Samotné dokumenty se jest¢ dale mohou délit na ¢asti. Ty lze vZdy rozeznat podle ucelené
formy prezentace a zamé&feni na specificky podproblém a mohou ve vysledku tvofit fyzicky
uceleny blok.

Pti vyskytu vice dokumentl, které nalezi spole¢nému predmétu akazdy znich ptitom
vyjadiuje jiny druh informaci, by mél existovat hlavni dokument, spojujici vazbami vSechny
nalezit¢ dokumenty do jednoho celku. Vazby mezi témito dokumenty musi byt jasné patrné
a lze je vyjadrit naptiklad prostfednictvim tabulky seznamu dokumentd.

Jako kli¢ové prvky pro provazani dokumenti mezi sebou slouzi prvky metadat. Jsou to takova
data, ktera n€jakym zpisobem jednoznaéné urcuji povahu dokumentu a navaznost K ostatnim
skuteCnostem Vramci podniku. Metadata se dosti Casto vyskytuji V popisovych polich
dokumentdi, amaji svoji ucelenou formu prezentace. Mezi metadata patii popisné,
identifikacni a administrativni udaje, pti¢emz, n€které z udaji jsou povinné, aby bylo mozno
dokument identifikovat.

Samotna ¢innost technologické ptipravy vyroby je velmi rozsahla, ¢asoveé a tikolové narocna
¢innost, pficemz jako nejpodstatnéjsi ukol tohoto odd€leni se povazuje vytvoreni kompletnich
vyrobnich podkladd, natolik podrobnych a zaroven stru¢nych, aby stacily Kk vyrobé

pozadovaného mnozstvi vyrobkl. Vzhledem Kk mnozstvi vyrobkd ve vyrobé se pak
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rozpracovavaji i patfiéné dokumenty do pozadované tirovné podrobnosti. V piipadé nutnosti
se navody nebo operace rozpracovavaji na co nejmensi mozné casti.

Na vzhled nékterych technologickych dokumentl, jak jiz bylo nékolikrat v této praci
zminéno, nema vsak pouze vliv objem vyroby, ale mize to byt rovnéz i charakter vyroby
a mnozstvi dalSich dil¢ich faktort, které jsou vzdy specifické pro jednotlivy charakter vyroby.
Opodstatnéni podrobnosti technologickych dokumentth ma i ekonomicky faktor ato ten, ze
pro mensi objemy, kde se technologické dokumenty nebo jejich obsah pomérné
frekventované méni a souvisi pouze s malym mnozstvim vyrobkd, neni z hlediska pracnosti
a vynalozeného Casu Casta obména dokumentli vyhodnd, protoze v ramci malého mnozstvi
vyrobkll nepiinasi podstatné casové uspory.

Aktualizace technologickych dokumenti mulze podléhat objevim novych poznatkl, jak
technologickych, tak vypozorovanych z jiz probihajici vyroby. Pokud by se tento princip
nedodrzoval, miZe nastat stav, kdy se neaktualnost dokumentace zacne promitavat negativné
do plynulosti vyroby.

Cinnost technické piipravy vyroby by méla byt pomémé dobie algoritmizovatelnd, vzhledem
k znaénému poctu opakované provadénych cCinnosti. Je vSak potfeba nashromazdit velké
mnozstvi vstupnich dat a z nich vytvofit sobory trvalych a proménnych vstupnich dat. Na
zéklad€ vSech moznych faktorii pisobicich na pribeh vyroby vytvotit soubor vystupnich dat,
zavisly na vyrobnich parametrech a vyrobnich podminkach tak, aby byly jasné vazby mezi
ovliviiujicimi parametry vyroby a vyslednym dokumentaénim vystupem.
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5 Sbér dokumenti V terénu a analyza zucéastnénych podniki

Aby bylo mozno zkoumat technologické dokumenty a jejich praxi porovnat s informacemi
ziskanymi v pribehu reserse, je potieba jich nashromazdit co nejvétsi mnozstvi. Jsou to vSak
dokumenty nesouci Casto velmi citlivé informace a je tedy potieba pocitat s tim, ze
Z oslovenych podniki jich ke spolupraci bude ochotna jen ¢ast.

5.1 Sledované znaky u podnikii

Nejzasadnéjsi vliv Z moznych charakteristik podnikli na provadéni pozadovaného rozborti ma
na zaklad¢ jiz diive zjisténych tvrzeni charakter a objem vyroby. V idealnim ptipadé by bylo
zadouci oslovit podniky s takovou vyrobou, aby V nasbiranych informacich a dokumentech
bylo zastoupeno co mozna nejvétsi spektrum druhti vyroby, charakteri a rozsahti objemu
vyrabénych produktid. To znamend, Ze je potieba, zabyvat se otazkou, provadi-li pfevaznou
¢ast objemu vyroby jako kusovou, malosériovou, stfedn¢ sériovou, velkosériovou, C¢i
hromadnou. Co se tyCe charakteru vyroby, timto pojmem je zde minéno, jaké vyrobni
technologie podnik pouzivd v majoritnim meéfitku ajaky druh strojirenské vyroby podnik
provadi. At uz se jednd 0 obrabéni dilli, svafovani, tvafeni, hutni vyrobu, lakovéani, montaz
apod. Z hlediska polohy podnikl byl jako nejvice vyhovujici a piistupny Plzensky kraj. Za
ucelem zkoumani vztahu dokumentace a objemu vyroby je rovnéz zadouci navazat spolupraci
a nashromazdit co mozna nejvyssi pocet dokumentd, byt se vyroby tykaji jen okrajove.
Statisticky pfijatelny pocet vzorkd je tradi€né¢ 30, tomu by mél odpovidat i pocet
spolupracujicich podnikd. Pies snahu oslovit velké mnozstvi podnikli ne vzdy podniky se
spolupraci souhlasily. Proto se ani zdaleka nepodafilo nashromdzdit potiebny pocet
dokumentti, jak bude uvedeno nize.

Spoluprace s kazdym z podniki probihala vzdy v podobném duchu. Pro poskytnuti cennych
a strategickych dokumentti bylo potieba podnikiim pfislibit jistou iroven mlc¢enlivosti. Kazdy
ze 7 podnikil, s nimiz byla navdzana spoluprace, ochotné poskytl pfinejmensim podstatné
informace, tykajici se ucelu jednotlivych vyrobnich dokumenti, pouzivanych pii provadéni
vyroby. V idealnich ptipadech podniky poskytly vzorky bud’ ve formé prazdnych formulait
(blanket) nebo nazorné vyplnéné listy. Ke kazdému dokumentu podniky rovnéz poskytly
pottebné charakteristiky jednotlivych informacnich typli na dokumentech, aby bylo mozné
tato data dale analyzovat.

5.2 Zatridéni zucastnénych podnikii pro vyzkum

Celkem bylo kontaktovano 13 podnikt, z nichZ 7 nakonec souhlasilo se spolupraci a poskytlo
vzorkll dokumenti pro provedeni vyzkumu. Fond ziskanych informaci ve vysledku vlivem
mnoha skutecnosti nedosahuje ani zdaleka takové bohatosti, aby bylo spravné ¢init z rozboru
ziskanych dat jakékoliv jednoznacné zavéry, ale 1 pfesto by mél byt ziskan alespont néjaky
obraz o soucasn¢ situaci. Proto vystup této prace ma spiSe charakter predbézného vyzkumu
aje nutné s nim dle této skutecnosti zachazet. Bohatost fondu ziskanych informaci ovlivnil
predevsim fakt, Ze ne vSechny oslovené podniky vyslovily souhlas ke spolupraci a pokud se
jiz naSel vhodny podnik pro ziskdni vhodnych informaci, dosti ¢asto se nachdzel mimo
dosazitelny vzdalenostni radius.

Problematika této prace si vyzadala kromé rozboru dokument také rozbor vyrobnich
parametri jednotlivych podnikl, aby vazby mezi pfedem stanovenymi moznymi faktory na
obsah dokumentace snaze vyplynuly. Pro piehled o tom, jaké podniky byly kontaktovéany,
jaky objem vyroby provadi ajaky charakter jejich vyroba vykazuje, slouzi nasledujici
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Obrazek 5-1. Jednotlivé podniky pro zachovani jejich anonymity nebudou znaceny jejich
skute¢nymi nazvy, ale pouze abecednimi pismeny, protoze kazdy ze sedmi podnikt ptispél
néjakou mérou do fondu posbiranych dokumentti svymi dokumenty a jakékoliv neptijemnosti
zpusobené Vv ramci spoluprace jejich stranam jsou nezadouci.
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Obrazek 5-1: Charakteristiky podniki

Tabulka na obrazku slouzi pro piehled vyrobnich parametri podnikd, které poskytly
exemplafe svych dokumenti pro vyzkum. Jak jiz bylo zminéno, podniky jsou V ramci
zachovani anonymity znaceny pismeny uvedenymi V prvnim sloupci. Druhy sloupec uvadi,
jaky objem vyroby dany podnik provadi. Pismeno K znamena kusovou vyrobu, MS
malosériovou, SS stiedné sériovou a VS velkosériovou vyrobu. Ve tfetim az desatém sloupci
je vzdy oznacen charakter vyroby jednotlivych podnikii. Vyrazem vyroba néstroji je minéna
vyroba feznych nastrojii, jako jsou soustruznické, hoblovaci ¢i obrdzeci noze, frézy,
protahovaci trny a dal$i néstroje. Je to ale také vyroba meétidel nebo upinacich ptipravki
a fady dalSich vesmés vyrobnich pomuicek. Vyskyt oznaceni v fadku a sloupci znamena, ze
podnik se pfi své vyrob¢ zabyva ¢innostmi nadepsanymi V prvnim radku.

Z tabulky plyne velké zastoupeni okruhil vyroby, tykajicich se obrabéni, montazi a tepelnych
uprav, bohuzel se vSak nepodafilo navazat spolupréci S podniky, které by se zabyvaly hutni
nebo kovarenskou vyrobou. Vyhodou je, pokud né&jaky charakter vyroby je zastoupen u
velkého poctu podnikii. Zde tomu tak je konkrétné u charakteru vyroby obrabéni, jisté¢ se
jedna o druh vyroby, ktery je v Ceské republice hojn& zastoupen. Z pohledu objemii vyroby
zastoupené podniky provadi spiSe mensi az stiedni objemy vyroby a chybi tak reprezentant
hromadnych objemil vyroby. To vSak neznamend, Ze podniky S takovym objemem vyroby
nebyly osloveny. Vyrobni zavody zabyvajici se masovéjs$imi objemy vyroby bud’to z hlediska
ochrany firemniho tajemstvi neposkytuji Zadné interni informace nebo poskytuji informace v
ramci vzajemné prospesSné aktivni spoluprace, jakou je naptiklad aktivni staz v podniku, coz
pfesahuje casové moznosti V ramci feSeni bakalarské prace.

Dulezity fakt, ktery je potfeba brat v ivahu a mohl by rovnéz mit vliv vysledné poznatky
vztazené K problematice, je ten, ze kazdy podnik pouziva pro fizeni svych proces néjaky
podnikovy informacni systém, jehoZ prostfednictvim se dokumenty generuji. VéEtSina téchto
systéml ma predem pfipravené Sablony pro konkrétni typy dokumentt. Otazkou ziistava, do
jaké miry jsou tyto Sablony upravovany pro vlastni pouziti V podnicich. Tato skutecnost je
jisté rovnéz hodna bliz§iho zkoumadni, avSak zaclenéni jejich aspektli do této prace by si
vyzadovalo spiSe tymovou praci, za ic¢elem nahromadéni dostatku relevantnich dat vzhledem
k ohromné ¢asové naroc¢nosti.

Ve vyjmenovanych podnicich se dodrzuje tradice, Ze podkladové materialy, jako montdzni
postupy a pruvodky vzdy nasleduji ptislusnou soucast, aby nedoslo K jeji zaménég, ztraté,
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znehodnoceni nebo chybné vyrob¢. Existuji vSak podniky, ve kterych vyrobni dokumenty
neprochazeji vyrobou spolu s nalezitymi soucastmi. Jestli tato skuteCnost ma rovnéz vliv na
formalni a charakterovou stranku dokumenti je tedy velmi diskutabilni a jisté by si i tento
aspekt zaslouzil detailnéjsi prazkum. Pro vyzkum této oblasti se vSak nepodatilo ziskat
odpovidajici dokumenty.

Stejné jako je dulezit¢ mit piehled o0 zakladnich charakteristikaich podnikl, je dobré mit
prehled o tom, které vyrobni dokumenty pochazi od kterého podniku. K tomuto ucelu slouzi
Tabulka 6-1 nize v dalsi kapitole, ktera navic u kazdého podniku uvadi jesté charakter vyroby,
aby bylo ziejmé, K jakému charakteru vyroby dokumenty nalezi.

Po navazani kontakti s podniky, podepsani potiebnych smluv 0 ml¢enlivosti za Ucelem
ochrany firemniho know-how a vytizeni potiebnych formalit S tim spojenych a naslednych
navitévach jednotlivych podniki, se podafilo ziskat celkem 39 exemplaiti dokumenti. Slo
0 ¢asov¢ narocny proces, ktery si nékdy vyzadal cestovani do velmi vzdalenych lokalit. Pokud
tato prace poslouzi jako podklad nebo impulz pro vznik detailnéjsi publikace nebo souboru
poznatki, doporucuje se pro adekvatni terénni prizkum tymova prace, nebot’ neni v priibéhu
nckolika mésici vV moZznostech jednotlivce zajistit dostatecny fond vzorkl a informaci,
potiebnych Kk provedeni podrobného vyzkumu, pokud by se sbérem nezabyval na plny
uvazek. 39 vzorki dokumentd je nizky pocet dokumentt, avSak typové podobnych
dokumenti vhodnych k porovnani se podafilo nashromazdit pomérné¢ malo na to, aby bylo
mozné vyvozovat stoprocentné presvédCivé zavéry. Jsou to tedy dokumenty riiznych typi
anelze je sméSovat. Proto vysledky analyzy dokumentii V nasledujici kapitole nelze
povazovat za zadvazné zavery pro eventualni dalsi rozbor v této oblasti, spiSe mohou poslouzit
jako velmi obecny zaklad informaci nebo doprovodna tvrzeni pii dalsim mozném budoucim
feSeni této problematiky.
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6 Rozbor dokumentu

Porovnani je vhodné provést tak, aby byly zvyraznény spole¢né a rozdilné rysy podobnych
typtt dokumentt, nalezicich K vyrobé 0 podobném vyrobnim objemu. To vSak lze provést
pouze V ptipadech, kdy pro dany objem vyroby existuji dva a vice dokumentii podobného
typu dokumentu. Primarni zamér je prozkoumat tyto skute¢nosti u vyznamnych dokumenta
typu privodka a setizovaci list. V piipadé€, Ze se bude vyskytovat jediny exemplar dokumentu
pro jeden typ objemu vyroby nebo se bude jednat o doplikovy dokument, bude tento
dokument podroben obecnéjSimu rozboru obsahu, aby bylo rovnéz patrné, jak takové
dokumenty v praxi mohou vypadat. Analyza doplikovych a neparovych dokumentt se
nachdzi vsekci Priloha A. Toto porovnani by mélo poslouzit K odhaleni podstatnych
informaci na dokumentech ve vztahu K ur¢itému objemu vyroby, pfipadné dal$im vyrobnim
parametrum, jako charakter vyroby. Pfedem je nutno dodat, Ze informace uvedené V této
kapitole jsou bud’to vypozorované nebo objasnéné pracovniky danych podniku, od nichz byly
dokumenty ziskany.

6.1 Ziskané dokumenty

Dle ptedchozi kapitoly bylo nashromazdéno celkem 39 kusti dokumentl. Kazdy z téchto
dokumentd ma v ob&éhu podnikové dokumentace néjaky ucel nebo vyznam. Dokumenty
vyznamné pro vyrobu se podafilo ziskat alesponi vV nékolika kusech, tudiz z nich lze pozorovat
alespont zakladni odlisnosti vzhledem K parametrim vyroby, pokud se tyto parametry pro
dokumenty vyskytujici se ve dvou avice exemplafich li§i. Za tucelem sezndmeni se
S nasbiranymi exemplari dokumenti byl vytvoren nésledujici seznam s vysvétlivkami ohledné
ucelu ptipadné smyslu vyskytu dokumentii. Informace ohledné ucelu dokumentti byly podany
pracovniky aktivné zainteresovanymi do vyuzivani nebo tvorby patfi¢nych exemplari
dokumenti.

e Vyrobni postup, pruvodka — V technické praxi planovani vyroby jde o dokument,
ktery Vv systematicky navrzenych krocich udava, jakym zpisobem se maji preménit
vstupni zdroje ve findlni produkt. V sousledné navazujicich krocich tohoto dokumentu
je detailné vysvétleno, co, kdy, kde a kym ma byt provedeno. V dneSni dobé nemusi
nutné slouzit jen K ftizeni, nebot spolu S vyuzitim pocitacové techniky je pomoci
tohoto dokumentu mozno sledovat plynulost vyrobniho procesu.

e Materialovy listek — Dokument se specifickymi informacemi 0 materialu, pottebnymi
pro technologickou &ast planovani vyroby. Casto se skladd ze dvou &asti, ato
dodaciho a odbérniho listku. Oba tyto materidlové listky obsahuji stejna data
0 materialu a sounalezitosti k urcité zakazce, jediné, ¢im se od sebe lisi je pouze jejich
ucel. Dodaci materialovy listek slouzi k evidenci materialu pti dodani dodavatelem na
sklad, odbérni materialovy listek slouzi kukonceni faze skladovani a zaroven
k informaci, Ze material byl odebran ze skladu do vyroby.

e Zadanka onaradi — Dilensky dokument zajistujici evidenci 0 probihajicich
vypujckach nafadi v diln€. SpiSe neZ pro planovani vyroby se vyuziva ke kalkulacim
a ke sledovani zdsob a stavu pouzivaného naradi, pro piipad, kdy by bylo potieba
objednat nové. Je mozné jej také vyuzit pro evidenci poskozeného, vytfazeného nebo
opotfebovaného naradi.

e Montazni sestava — Obrazkovy vystup konstrukéniho ndvrhu a montazniho postupu.
Jednotlivé sestaveni dilti je zde schematicky a systematicky vyobrazeno tak, aby podle
tohoto schématu bylo mozné zamontovat dily ve spravném potadi a poloze vici
dalSim dilim za uCelem dosaZeni finalni a podle konstrukéniho névrhu pozadované
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podoby vyrobku. Pro snazsi ptehled se v dokumentech tohoto typu uzivd znaceni
jednotlivych pozic spolu se zndzornénim vazeb mezi nimi.

e Montazni postup — Vpraxi vystup soucinnosti konstrukéniho oddé€leni
a technologického odd¢leni piipravy vyroby, kdy obé tato odd€leni v systematicky
navrzenych krocich ur¢i postup montaze tak, aby bylo dosazeno vysledné podoby
vyrobku, piesné tak, jak to pozaduje konstruk¢éni a technologickd dokumentace.

e Kusovnik — Dokument spiSe povahy charakteru konstrukéni dokumentace. Lze jej ale
pouzit ke sledovani kompletnosti jednotlivych zakazek a objednavek. Dale také
k dohledavani k nim nalezicich dilt, zakladnich vlastnosti dild a jejich dodavatelu ¢i
ptipadnych informaci 0 kooperacnich zakazkéch.

e Zadanka 0 material — Slouzi vyhradné k formalnimu poZadavku na nékup, & vydani
materidlu ze skladu pro jednotlivé zakdzky, vétSinou se vyuziva tam, kde bylo pfedem
nespravné odhadnuto mnozstvi materidlu potiebného na vyrobu dilu je nezbytné
chybéjici mnozstvi doobjednat nebo V ptipadé, Ze je potieba si ve vyrobé svépomoci
vyrobit montazni piipravek, naptiklad podlozky a jim podobné pomucky.

e Rozpiska materialu — Dokument, majici vyznam spiSe pro evidenci a kalkulaci nebo
zpétnou kontrolu zakdzek. Informace v tomto dokumentu se tykaji vyhradné pouzitych
materiali v zakazkach. Ke kazdé zakéazce zde lze dohledat data 0 materialu pouzitém
na vyhotoveni dild, tim je minéno oznaceni materidlu podle normy, potiebné mnozstvi
a ¢islo vyrobniho vykresu, ke kterému je material predepsan.

e Protokol o kontrole — Nedilna sou¢ast vyrobni dokumentace kazdého strojirenského
podniku, stanovuje, v jaké mite byly splnény pozadavky na kvalitu, ¢i zda byly
splnény pozadavky podle pfani zakaznika. Pokud vyrobek spliiuje vSechna zminéna
kritéria, musi protokol podle normy CSN EN ISO 9001 obsahovat prohlaseni 0 shodg.

e Rozmérovy protokol — Byva soucasti protokolu 0 kontrole. Ptidava se jako doklad
naméfenych hodnot. Obsahuje vétSinou povolené rozmezi naméfenych hodnot
a namétené hodnoty, z ¢ehoz lze vyvodit zavér, zda soucast vyhovuje, ¢i nevyhovuje
predepsanému rozmezi jednotlivych sledovanych veli¢in, jako jsou napiiklad
rozmérové a jiné tolerance. Specialni verzi dokumentu mize byt kalibra¢ni protokol,
ktery slouzi pro informaci o tom, zda namétené parametry budou vyhovovat pro bézné
pouziti produktu.

e Zakazkovy listek — V podstaté se jedna 0 objednavku, davajici podnét Kk vytvoteni
zakazky. Lze v ni dohledat pozadavky zakaznika, termin dodani a smluvené ceny za
vyhotoveni soucésti, strojii a nastroju.

e Nabidka — Jedné se o dokument, ktery uddva predevSim ceny a upravené moznosti
nebo formy dodani vyrobku, ptipadné uptesiiuji podminky vyrobitelnosti poptavanych
vyrobkd.

e Sefizovaci list — Velmi podstatny dokument pro obrabéci operace. V praxi slouzi pro
prehled pouzitych nastrojii ve vietenech, upinacich a o pouzitych korekcich u téchto
jednotlivych néstrojii. Mohou graficky znazorfiovat upinani nastroji, nulové body pii
obrabéni obrobkili nebo zkratkovité popisovat jednotlivé operace provadéné S nastroji.
Nejpodstatnéjsi udaje v tomto dokumentu se vSak tykaji kalibrace a konfigurace
jednotlivych néstrojii pro konkrétni obrabéci situace a fezné podminky. V podnicich
S obrabécimi stroji vyuzivajici CNC fizeni tyto dokumenty Casto dopliuji seznamy
pfislusnych NC programi pro jednotlivé néstroje.

e Dodaci listek — Tento dokument slouzi k evidenci o pohybu materidlu pro vyrobu
jednotlivych dilti, byvaji Casto spjaty S vykresy polotovari nebo samotnych
vyrabénych dilt.

e Seznam vyvozu — Znazoriuje, kdy se maji jaké zakazky, ptipadné kam exportovat.
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e Seznam zakazek — Prezentuje formou seznamu probihajici zakazky za urcité obdobi
a jejich terminy dokonceni.

e Balici predpis — Formou nazornych obrazkii udavd predepsany zpusob baleni
jednotlivych dild nebo skupin dil pied samotnym vyvozem z podniku.

e Kontrolni list montiZze — Dokument pfipraveny za ucelem samokontroly
provadénych montdznich operaci. Vypliuji se vzdy sledované udaje pro konkrétni
montazni celky. Prakticky se touto formou snizuje potfeba disledné, rozsahlé
a zevrubné vystupni kontroly.

e List opravy — Urcuje povahu piipadnych vad a moznost opravy dilt, v ptipadg, Ze se
dily opravit nedaji, klasifikuji se timto dokumentem jako neopravitelné. V piipadé ze
opravitelné jsou, eviduje zplisob proveditelné opravy.

e Zapis o provedeni ¢innosti — Slouzi jako evidence o provedeni ¢innosti predepsanych
na dokumentu. Veskrze se jednd o ukony tykajici se stavu pracovisté pii prevzeti
kazdé smény.

e Kontrola pracovi§té — Obsahem pfipominé zapis o provedeni ¢innosti. Informace na
dokumentu se vSak tykaji ptedevsim Cistoty a tklidu pracoviste.

e Denni udrzba — Eviduje denni provadéni udrzby pracovist a montaznich voziktu
a vizualni kontrolu montaznich ptipravki.

e Montazni plan — Pomoci obrazkd zobrazuje jednotlivé montazni ukony doplnéné
komentafi vV rdmci montdznich celki.

Podnik | Objem Vyroby Charakter vyroby podniku Ziskané dokumenty
Obrabéni Pravodka
Vyroba néstroja Objednavka
Rozmérovy protokol - oby&ejny
L Rozmérovy protokol 3D
A Malosériova
Kalibra¢ni protokol
Kontrolni protokol dodavatel
Nabidka
Sefizovaci list
Obbrabéni Zakazkovy list
Tepelné zpracovani Pravodka na vyrobni pfikaz
. Vyroba néstroja Zadanka o nafadi
B Kusova
Materidlovy list
Rozpiska materidlu
Dodaci listek
Obrabéni Kusovnik
C Kusova Montaze Montézni ndvod
Vyroba nastroju Sefizovaci list
Obrabéni Nastavovaci plan pro laserové fezani
Vypalovani Pravodka
D Stiedné sériova [Svarovani Lisovaci program
Montdaze 2D laserovy program
Tvateni
Obrabéni Privodka
Vypalovani Z4adanka obecna
. . .. ., |Svarovani Seznam vyvozu
E Stfedné sériovd
Vyroba nastroja Materialovy list
Montaze Seznam zakazek
Kusovnik
Montdaze Balici pfedpis
Obrabéni Kontrolni list montaze
List opravy
F Seriova Zapis o provedené ¢innosti
Kontrola pracovisté
Denni udrzba
Montadzni plan
Obrabéni Sefizovaci list
Vypalovani Sefizovaci list pro NC soustruh
G Sériova Montdz Pfikaz k vyrobé
Tvareni Objednavka
Svafovani Odbérny listek

Obrazek 6-1: Piehled podnika a poskytnutych exemplaiu dokumenti
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Tabulka znazoriuje, jakym objemem vyroby se ktery z podnikti zabyva. Podniky jsou v ramci
zachovani anonymity oznaceny pismeny. Ve sloupci objem vyroby je vyznaCen objem
vyroby, ktery dany podnik provadi, sloupec charakter vyroby urcuje, co tvoti hlavni napln
vyroby v podnicich ave sloupci ziskané dokumenty jsou uvedené exemplafe dokumentu,
poskytnuté danym podnikem.

6.2 Rozbor priuvodek a sefizovacich listii — mensi objem vyroby

Kusovym objemem vyroby se zde rozumi, ze dokumenty rozebrané Vv této podkapitole nalezi
podnikiim, které se zabyvaji vyrobou menSich objema, konkrétné tedy kusovou
a malosériovou vyrobou. Do této skupiny konkrétn¢ poskytly dokumenty 3 podniky, které se
pro ptehlednost budou znacit A, B, C. Pro piedstavu, jaky objem vyroby provadi podniky,
jejichz dokumenty budou analyzovany Vv této podkapitole, slouzi Obrazek 6-1.

6.2.1 Pravodky

Pro dany objem vyroby poskytly pouze dva ze tfi podnikl stejny typ dokumentu, tedy
pravodku. Tteti z podnikl ze skupiny nepouziva pro fizeni vyroby privodek nebo vyrobnich
postuptt. V nasledujici sekci, budou rozebrany dokumenty vzdy Vv ramci tematickych celku,
které na dokumentu tvoii vzdy né¢jaky formalni celek. Tyto celky vétSinou piedstavuji zahlavi
a zépati dokumentu a samotné télo dokumentu. Pro piehled vzdy rozbor doprovazi obrazky
zkoumanych ¢asti dokumentd. Celé dokumenty jsou k nahlédnuti v ¢asti ptiloh.

Pti pohledu na hlavi¢ku a zapati obou dokumentl 1ze vypozorovat jisté formalni znaky obou
casti dokumentu. Informace jsou uspofddany V tabulkové struktuie podle typové stejnych
udaju a tyto typové stejné udaje zaroven tvoii dil¢i skupiny informaci, vztazenych Kk né&jaké
skuteCnosti, tykajici se vyroby. Jsou to naptiklad udaje urcujici ndvaznost na ostatni
dokumenty nebo procesy, udaje tykajici se planovani vyroby nebo informace popisujici
vyrobek. Na obou exemplafich se vyskytuji informaéni prvky podobné povahy. Patrné na
prvni pohled se jevi pojmenovani obou dokumentd, pficemz nézev dokumentu je uveden
slovné atento nazev nasleduje koédové oznaeni privodky podle interniho systému pro
zpracovani dokumentti. Toto oznaceni muze byt ve formatu nékolika udaji oddélenych
lomitky nebo pomlckou. Kazda ¢ast tohoto kodu maé pak jisty vyznam. Prvni ¢ast kodu
vétSinou znamend pismenné zatfidéni dokumentu podle interniho systému podniku, jako
druhy tdaj mize nasledovat rok vzniku dokumentu a posledni udaj v kodu vétSinou znaci
potadové ¢islo dokumentu stejného druhu Vv interni databazi dokument.

Z dalsich typové shodnych informaci uvedenych v zéhlavi azéapati obou dokumentl Ize
utvoftit nasledujici vycet:

e Nazev vyrobku — Slovni oznaceni vyrabéného dilu.

e Kodové oznaceni vykresu — Oznaceni vykresu podle podnikového informaéniho
systému, vétSinou nékolik prvnich znakt kodu znamena zatfidéni dokumentu v ramci
systému dokumenti a Cislo nésledujici za témito znaky urCuje potadi tohoto typu
dokumentu v informacnim systému.

e Planované mnozstvi vyrabénych kusi — Pocet Vv kusech vyrobkt, které¢ maji byt
zadany do vyroby.

e Planované datum zacatku vyroby — Napldnované datum spusténi vyroby.

e Planované dokonceni vyroby — Naplanované datum dokonceni vyroby.

e Vyrobni stfedisko — Kodové oznaceni vyrobniho stfediska, tedy ¢asti vyrobni haly
nebo pifimo haly, ve kterém se ma provadét vyroba. VétSinou sestdva z Ciselné
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kombinace, oznacujici konkrétni stfedisko v ramci podniku, miize ale byt doprovazeno
i slovnim pojmenovanim vyrobniho stiediska.

Kodové oznaceni zakdzky — Znamena oznaceni zakazky podle interniho systému, opét
casto nese n¢kolik tdaji oddélenych lomitky nebo pomlckami. Mize budto opét
znamenat zatfidéni dokumentu V systému dokumentl, rok vzniku dokumentu
a pofadové ¢islo dokumentu Vv ramci interniho systému nebo existuji i formaty, kdy
prvni Cislo znamena ¢islo zdkaznika, pro kterého se zakézka vyrabi, dalsi ¢ast znaci
potadi zakazky pro téhoz zakaznika a posledni ¢ast oznaceni urcuje potradové cislo
zakdzky v informaénim podnikovém systému.

Datum vystaveni dokumentu — Datum, kdy povéteny pracovnik vystavil dokument.
Autor dokumentu — Jméno a pfijmeni pracovnika, ktery je odpovédny za vytvoieny
dokument.

Pocet stran — Informace 0 aktualni strané¢ dokumentu a celkovém poctu stran.

Privodka: PL/2013/5400

VBD VBD néstroj - specialni

2,00 ks

20130926-001 fréza VBD D30x22s OB04955/1

zakazka: 1N/2013/799 [

Privodka: PL/2013/5400

Obrazek 6-2: Hlavicka a zapati privodky podniku A

Pruvodka na vyrobni prikaz NO01-19804

lo zakazky: 41-81-14245 Vyrébeény dilec: 21-70515

VP (VF

pouzdro MkS

Nu313768/e

Mnozstvi 300 kus

Obrazek 6-3: Hlavicka a zapati privodky podniku B

Vyse uvedeny seznam vysvétluje vyznam typové stejnych informaci, které se nachdzi na
hlavickach a zapatich obou dokumentl. Tyto typy informaci nejsou na obou dokumentech
vyobrazeny na stejnych mistech, nicméné je zde pozorovatelnd zasada seskupovat informace
majici vztah ke skute¢nostem tykajicich se néjakého aspektu vyroby nebo vyrobku. Kromé
typové stejnych informaci se vSak také na exemplafich dokumentdi vyskytuji informace
rozdilnych typt nebo informace redundantni. Jsou to tyto typy informaci:

Sarze — Znamena kod utvofeny z data planované vyroby aslouzi pro zatfidéni
pravodky Vv podnikovém informaénim systému.

Identifikace zdkaznika — Nazev podniku, pro ktery se vyrabi vyrobek, uvedeny na
pravodce, uvadi se kompletni nazev spolecnosti vetn¢ adresy.

Popis vyrobku — Pole pro poznamku, ktera slouzi kblizsi charakterizaci druhu
vyrabéného vyrobku.
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e Velikost vyrobni davky — Pocet kust, které se maji vyrobit v souvislé davce v urcitém

stiedisku.

e Vztah knadfazené sestavé — Urluje vztah K vétsi skupiné vyrobkd, do niz patii
I vyrabény dil.

e Kodové oznaceni polotovaru — Interni oznaceni konkrétniho druhu polotovaru

V podnikovém systému.

e Poradové cislo polotvaru — Potfadové ¢islo polotovaru pro vyrobu dilu specifikovaného
na pravodce.

e Nazev polotovaru — Slovni pojmenovani polotovaru pro vyrobu dilu specifikovaného
na pravodce.

e Jakost/norma/vykres polotovaru — VétSinou oznacuje material polotovaru dle normy
CSN.

e Cislo vykovku polotovaru — Znamena interni ozna¢eni upravy polotovaru, pokud
prosel néjakou upravou pred koneénym pouzitim pro vyrobu dilu.

Tento seznam zdiraziuje typy informaci, které se nachézely pouze na dokumentu jednoho
nebo druhého podniku. Vyuzitelnost téchto informaci je nejspiSe zdvisld na vyuZzitém
podnikovém informaénim systému. Co se specifikace polotovaru v privodce tyce, mize
existovat vazba na polotovar pomoci vyrobniho vykresu vyrabéné¢ho dilu, kde je jiste
zpravidla polotovar ptfedepsan. V tomto piipadé nevyvstavd nutnost uvadét informace
0 polotovaru v pruvodce, ale na druhou stranu musi existovat pfima vazba na dokument, ve
kterém je polotovar specifikovan. Vztahy knadfazenym sestavam, pokud nejsou
specifikovany V privodce, byvaji uvedeny V rozpiskach materialu pro celou vyrobni zakazku
nebo v kusovnicich pro konstrukéni sestavu. Informace 0 zékaznikovi pravdépodobné nebude
zasahovat do vyrobniho procesu, aproto rovnéz postaci vazba na dokument nebo objekt
V podnikovém informac¢nim systému, kde je tento idaj jisté dohledatelny.

Na hlavi¢ce pravodky podniku ase vyskytuje nékolikrat redundantni idaj. Konkrétné jde
0 vyskyt nazvu vyrobku, ktery je na obrazku 6-3 uveden tiikrat a pokazdé doplnén 0 néjakou
dal$i informaci. Pravdépodobné by bylo ptehledngjsi sloucit tyto informace do jedné instance.
Takovéto udaje mohou pfi prubéhu vyroby mit matouci uc¢inek a ptisobi jistou neptehlednost
na dokumentu. Dvakrat se V hlavicce privodky podniku a vyskytuje také cislo vykresu
anazev dokumentu vcetné¢ kodového oznaceni. Takovyto mnohondsobny vyskyt informace
pusobi opét matoucim a nepiehlednym dojmem, nebot’ jednou uvedenou informaci neni tieba
znovu opakovat v ramci stejného dokumentu.

Mno?. skut
O <KONSTRUKCE_CAD - Konstrukce 2,000 ( 00 min
r anf CNC t >, 00C 00
O <PROGRAMOVANI_CAM - 2,000 min

A $TK_060 16343.7 - Ty& kruhova 5,800 ),000kg
A "SR TT CSPB 4S - TT CSPB 4S 8-001 2,000 000ks

A "SRTTCSTB3-TTCSTB 3 8 10,000 ks

Obriazek 6-4: Télo privodky podniku A
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Typ - Operace

F

R 1]

Obriazek 6-5: Télo privodky podniku B

U obou podnikli se ukazuje Vtéle privodky jista predpfipravend struktura pro udaje
0 vyrobnich operacich. Pro kazdou vyrobni operaci je vyclenéna jedna struktura fadku. U
obou dokumenti méa télo na nultém fadku nadpisy jednotlivych druhti informaci,
vyskytujicich se v téle privodky.

Oba dva dokumenty maji ve svém tcle jen velmi malo spolecnych informacnich typt. Pii
levém okraji dokumentu lze nalézt ¢islo operace, které znaci poradové Cislo operaci jdoucich
za sebou. Cislovani je obkroéné, aby V piipadé potieby existoval prostor pro doplnéni
chybéjicich informaci. Dale se na obou dokumentech vzdy vyskytuji informace 0 planovaném
Case, straveném jednotlivymi operacemi. Mnozinu spolecnych typl udaji zavrSuje podpis
pracovnika odpovédného za dokonceni operace.

Dokument podniku A obsahuje navic nasledujici informace:

e Typ operace — Urcuje, 0 jakou operaci se jednd, zda jde 0 obrabéni, manipulaci
S materialem nebo jinou vyrobni operaci.

o C(islo $arze — Slouzi v priivodce k zachovani ndvaznosti operace s vyrobni zakazkou.

e Komponenta — Tento typ informace specifikuje jednotlivé vyrobni operace, ty jsou
popsané¢ heslovité a zkratkovité, v ptipadé potieby se pod nazev operace mize doplnit
pozadované naradi potfebné pro operaci.

Dokument podniku B obsahuje navic nasledujici informace:

e Typ nakladu operace — Rik4, zda je s naklady dané operace nakladano jako S rezijnimi
nebo jednotkovymi.

e Nazev operace — Toto pole podrobné popisuje postup pii vyrobni operaci, operace se
Vv popisu ¢leni na jednotlivé ukony, které jsou doplnéné 0 pozadované vystupni
rozméry provedeni Useku operace. Uptesiiuje, jaké plochy obrobit a Vv jakych
tolerancich, pfipadné jakym druhem obribéni dany tsek operace provést. Je dobré si
uvédomit, ze se rozmé&ry udavaji bez délkovych jednotek, operace se popisuji
s minimalnim vyuzivanim slovesnych tvara a pokud se sloveso v popisu vyskytuje,
tak pouze ve tvaru infinitivu. Vzhledem k obsahlosti popisu celé operace se zde
objevuji slova rovnéz ve forme zkratek.

e Stiedisko/Pracovisté/Kooperace — Znamena cCiselné oznafeni vyrobniho stfediska
a pracovisté, ve kterém ma pozadovana vyrobni operace probihat.

e Piipravny a jednicovy Cas — Stanovuje kolik Casu je potfeba z hlediska ptipravy pro
celou vyrobni davku a kolik Casu trvé prace na kazdém dilu zv1ast'.
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e Datum/Zhotovil — Pfedem pfipravenad pole poskytuji prostor pro zapsani data
provedeni operace a podpisu pracovnika, odpovédného za provedeni operace.

e Odvedeno/Zmetky — Pfedem pfipravena pole poskytuji prostor pro zapsani
vyhotovenych kusti a zaznamenani poc¢tu zmetkd.

e Carovy kod — Slouzi pro elektronické zadavani informaci do systému, naétenim kodu
se na terminalu zobrazi informace K pfidruzené operaci a nasledn¢ je mozno do
termindlu zadat potfebné informace tykajici se vyroby.

Piestoze se oba podniky zabyvaji pii vlastni vyrobé pievazné obrabécimi operacemi a objem
jejich vyroby velmi podobného rozsahu (A — kusovd, B — malosériovd), jsou informace
obsazené¢ V télech dokumentii pomérné znatelné¢ odlisné. Podnik A pii svém objemu vyroby
jevi znamky sériovéjsiho objemu vyroby, pfesto se objevuje potieba podrobnéjsiho popisu
operaci. Toto mize mit za cil omezeni vyskytu subjektivné vnesenych chyb na strané
pracovnika. Vzhledem Kk pfitomnosti ¢arového kodu u podniku B je patrné, ze podnik B
zavedl do své vyroby informacni systém, ktery muze usnadnit a zptehlednit prubéh zakazek
vlivem snaze dostupnéjsich informaci z vyroby. | tento faktor tedy jist¢ ma vliv na obsahovou
stranku dokumentace anejspiSe bude rovnéz zéilezet na naprogramovaném rozhrani
konkrétniho podnikového informacniho systému.

Oba dva vyse zminéné dokumenty spliiuji doporuceni apozadavky norem, tedy
konkrétné nesou jednozna¢né oznaceni, aby bylo patrné, 0 jaky dokument se jedna. V ramci
identifikace dokumenty také nesou kodové oznaceni, které rovnéz slouzi ke snazSimu
zatfidéni dokumentti v ramci dokumentace. Kazdy z dokumentt obsahuje Vv popisnych polich
odpovidajici metadata, diky kterym je mozné sledovat nebo udrzovat nadvaznost S ostatnimi
podnikovymi dokumenty nebo procesy.

6.2.2 Serizovaci listy

Tento druh dokumentu se podafilo ziskat od podniku Aa C, oba patfi mezi podniky,
provadéjici vyrobu 0 kusovém objemu. Sefizovaci listy vSak mohou mit rliznou koncepci
Vv zavislosti na pouzitém stroji, pro ktery je sefizovaci list tvofen. Dokument mtze tedy
existovat v jedné formé napiiklad pro soustruhy a v jiné pro frézky. Skutecnosti jako: pocet
vieten, pocet os stroje nebo systém fizeni mohou mit rovnéz vliv na vyslednou formu
dokumentu. Proto je velmi obtizné tyto dokumenty mezi sebou porovnavat a hledat jejich
podobné a odlisné rysy.

Dle informaci dostupnych V literatufe by vSak sefizovaci listy mély obsahovat nésledujici
informace [7]:

Cislo vyrobniho vykresu
Polohu upnuté soucasti
Upinaci prostfedky

Pocétecni bod programu
Nulovy bod obrobku

Polohu vymény néstroje
Rozmér a ptidavek polotovaru

Aby sefizovaci list pokryl vySe zminéné pozadavky, byva roz¢lenén na nékolik listl, pticemz
kazdy vypovida o jinych druzich informaci. Aby byl soubor informaci pro setizeni kompletni,
je dobré, aby soucasti dokumentu byl pfehled NC programi, seznam najizdécich bodd,
pfipadné nahled na tyto najizdéci body nebo aby bylo zndzornéno upnuti obrobku. Podstatnou
¢ast tvofi seznam ndstrojli, nafadi, ¢i upinacich prostfedki Suvedenymi parametry pro
sefizeni nastroje. Vzhledem Kk tomu, Ze tento druh dokumentace je rozlozen na nekolik listi,
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budou zde vyobrazeny pouze vyiezy z jednotlivych listd. Kompletni dokument je pak
k nahlédnuti v sekci pfiloh.

Na obrazku 6-6, ktery je prvni stranou setizovaciho listu podniku C lze vidét vytez
rozpisu nastroju pouzitych pro obrabéni vyrobku na viceosém obrabécim centru. Sefizovaci
list byl dle dostupnych informaci generovan v systému Tebis.

Program: rk-9340.h

Jolka sestavy 170.000mm 1|
[O[Rastro] _=Spralvrigve_im

770,55 _Guhring
cislo 0093

TRy

Obrazek 6-6: Rozpis nastroji podniku C

Prvni zietelnou informaci je zde nazev dokumentu. Dokument sam neni nijak specificky
oznacen, jedinymi dostupnymi Gdaji majici vztah K ostatnim skuteénostem ve vyrobé jsou
zakazkové Cislo a nazev souboru, ze kterého byl rozpis néstroji generovan. Nazev souboru
v sob& nese nékolik informaci: kod zakazky, Kniz sefizovaci list nalezi a ¢islo vykresu
soucasti, kterd se ma obrabét.

Télo dokumentu tvoii kaskadovité sefazend tabulkova struktura, kterd vyznacuje sestavu
nastroje rozdélenou do nasledujicich urovni: celkovou sestavu nastroje, samotny nastroj
a komponent sestavy, kterym je minén drzak nebo upinaci naradi. Nad tabulkovou strukturou

rowr

se uvadi ¢islo programu, k némuz sefizeni nastroje patfi.

V prvni urovni se lze nalézt Ciselného oznaceni sestavy nastroje tak, jak je znaceno
V programu, €ili pismenem T a pfifazenym cislem nastroje. Nasleduje pismennd zkratka pro
osazené naradi, zde konkrétné¢ SV znamena spirdlovy vrtdk. Zkratka nastroje se dopliiuje
0 prumér a délku celkové upinaci sestavy. Vzhledem k tomu, Ze upinaci sestavu tvoii samotny
nastroj a upinaci komponent, udava dalsi Groven tabulkvé struktury parametry jednotlivych
casti sestavy. U nastroje jde 0 katalogové oznaleni nastroje, které doprovazi informace
0 skladovém ¢&isle ve skladu nastrojii. Cislo nastroje doplituji jesté dal§i parametry néstoje:
prumér nastroje, radius $picky a délka samotného nastroje.

Prvni strana setizovaciho listu specifikuje tolik kust sestav naradi, kolik je jich potieba pro
kompletni obrobeni vyrobku nebo pro dokonceni vSech operaci na jednotlivych strojich.
Rozpis nastrojli ma pfimou navaznost na druhou sranu setizovaciho listu, kterou tvofi seznam
vSech programi, pouzitych pro obrobeni jednoho obrobku aprovadénych na jednom
obrabécim stroji.

Druha ¢ast setizovaciho listu opét obsahuje hlavicku sudaji pro identifikaci sounalezitosti
sefizovaciho listu K vyrobni zakazce a vykresu vyrabéného dilu. V pravé casti hlavicky se
vyskytuje udaj 0 celkovém trvani vSech programii vV rdmci obrabéni konkrétniho obrobku na
konkrétnim stroji. Hodna pozornosti je ipoznamka Vv hlavicce: ,,Najed’ na stfed”, ktera
pravdépodobné ptikazuje najeti nastrojem na stted obrobku.
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[00S00175- od spoda p.10478435 soubor: 008001 S-RX_1OATII4 435 cod N
INajed na stred
Cas obrabéni: 0:26:16
| T r—| Cw Tomege oo | zocims programe | T T I Ty I Zoio e
[RK-5340 [SPIRAL VRTAK D=11.00 R=0 TWFEAT O] X-90.000 Y85.000 50000 ____[oMuUB0T ____[B0 CO 007 SV11R0 0.000_ZRCADLENA [Z min: -14.002 mavZ max. 50.000 mm
[RK-9341 lSPIRAL VRTAK D=7 80 R=0 MFEAT 0] X-90.000 Y-60.000 Z50.000 [DMUSOT B0 CO }WZ V7 8RO 0.000_ZRCADLENA [Z min: -28 419 mm/Z max: 50.000 mm
K PIRAL VRTAK D=11.80 R=0 MFEAT 0] X-50.000 Y0.003 250.000 [DMUBOT 80 CO [003 SV11.8R0 0.000 ZRCADLENA [Z min: -18.147 mm/Z max: 50.000 mm
T T T 1 1

V téle

Obrazek 6-7: Seznam programii podniku C

sefizovaciho listu, které ma formu tabulky S pevné stanovenymi sloupci, se uvadi

konkrétni udaje tykajici se jednotlivych NC programu. V kazdém sloupci se uvadi jeden typ
informace av kazdém tadku jsou vypsany vzdy hodnoty jednotlivych typt informaci pro
jeden NC program. Typy udaju jsou vysvétleny V nasledujicim seznamu a jsou vyobrazeny
ve stejném potadi, v jakém nasleduji ve sloupcich v tabulce.

Program — Oznacuje kod programu podle interni databaze programd, tvoii jej skupina
pismen a poradové ¢islo programu Vv interni databazi.

Fréza/mastroj — ldentifikuje pouzity nastroj pro konkrétni program, sklada se ze
slovniho nazvu nastroje a jeho jmenovitych rozméra.

Strategie — Urcuje zvolenou strategii pro obrabéni, vétSinou se jedna 0 dokoncovaci
nebo hrubovaci strategie, mohou se vSak vyskytovat i strategie specialni povahy.
Ptidavek — Specifikuje, jak velkym ptidavkem pro obrabéni se pracuje.

Zacatek programu — Za ucelem piehlednosti pocatecnich soufadnic jednotlivych
programt udava jednotlivé koordinaty na osach v 3D prostoru.

Stroj — Znamena vybrany stroj, pro ktery byl NC program vytvofen.

Natoceni — Pokud stroj disponuje viceosym obrabénim, znaéi natoceni kolem
jednotlivych os.

NC Job — Systémovy nazev programu, tvoieny pofadovym ¢islem programu pro
konkrétni obrobek, ¢ast nazvu NC programu tvoii zkratka nazvu, pouzitého
obrabéciho nastroje.

Zmin/Zmax — Vyjadfuje minimalni a maximalni stanovenou hloubku fezu pro
jednotlivé NC programy, pro 3-osé obrabéci stroje, se udava pouze dolni mez.

B 75 P 18478435 Od spock

]

Obrazek 6-8: Grafické vyobrazeni najizdécich bodi

Pro oznaCovéani nulovych bodii se vyuziva specidlniho listu. V jeho hlavicce lze vidét
predtisténé pouze 2 udaje a dopliikovou informaci od spoda. Prvni informaci je ¢islo zakazky,
ke které obrobek nalezi a druhou kod poloZzky Vv internim podnikovém systému, zde je toto
Cislo totozné rovnez S Cislem vykresu. Pod hlavickou listu se vyskytuje jeden nebo vice
pruméta polotovaru S obrobkem. Jednotlivé pohledy na obrobek prolnuty s polotovarem
slouzi k tomu, aby se na nich vyznacil pfislusny nulovy bod prolozenim systémem soufadnic.
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Pro bliz§i uréeni rozmérd polotovaru obrobku se zvyraznuji ukazatelem soufadnice
protilehlych rohovych bodi, u né¢hoz jsou vyznacené vSechny 3 soutadnice daného rohového

bodu.

Druhym exemplafem sefizovaciho listu pro mensi objem vyroby je dokument poskytnuty
podnikem A. Tento dokument tvoii pfesné¢ stanoveny pocet 5 listi. Kazdy z listi obsahuje
jiny druh informaci v téle dokumentu, ale v hlavickach vSech dokumenti se vyskytuji vzdy
udaje stejné. V hlavicce kazdého z listd jsou vSak jinak rozvrzené nebo se na nékterych listech
navic vyskytuji ve struktufe hlavicky jest¢ dalsi udaje. Hlavicka kazdého z 5 listi nese
pokazdé 5 zakladnich informaci. Jsou to: ¢islo privodky, Cislo programu nebo hlavniho
programu, ¢islo vykresu, pole pro poznamku a nazev piislusné soucasti. VSechny tyto typy
informaci slouzi Kuchovani navaznosti mezi jednotlivymi listy a ostatnimi skutec¢nostmi
tykajici se zakdzky. Za povSimnuti stoji fakt, ze zadny list nenese nazev, ktery by poskytl
bliz$i povédomi, 0 jaky dokument se jedna, coz mize plsobit matoucim dojmem a rovnéz tak
¢ini dohledatelnost a ureni sounalezitosti dokumentu velmi obtiznymi. Hlavicka ma vzdy
strukturu formulare s predtisténymi poli pro vyplnéni pottebnych udaju.

Nazev soucasti

Cislo privedky: Cislo programu:

Poznamka: Gislo wkresu:

Obrazek 6-9: Hlavicka druhé strany sefizovaciho dokumentu

Jediny rozdil 1ze pozorovat v obsahu informaci na hlavi¢ce prvni strany setizovaciho listu.
Zde jsou navic specifikovany zakladni informace 0 obrabécim stroji, polotovaru obrobku,
programatorovi ajako na jediném z listi se zde vyskytuje pole pro datum. Doplilujici
informace o stroji fikaji, zda se jedna 0 plynulé 5-osé obrabéni a zda se pii obrabéni musi
vieteno naklapét o vice nez 100°. Ob¢é dvé tyto informace se zaznamenavaji zaSkrtnutim
pozitivni nebo negativni hodnoty. Jako dopliikkové informace polotovaru se uvadéji Cislo
vykresu polotovaru a rozmér polotovaru.

Nazev soucasti

Gislo hl. programu: Programator:

o i Datum:
Cislo wkresu:

Stroj:

Gislo privodicy: G. wikresu: Rozmér.
5-0s plynule: ANOI/NE Polotovar
Maklopeni = 100°: ANO/NE

Obrazek 6-10: Hlavi¢ka prvni strany sefizovaciho dokumentu

Ze skutecnosti, Ze hlavicka prvni strany obsahuje daleko vice informaci nez u ostatnich listt,
1ze usoudit, Ze prvni strana ma tudiz funkci hlavniho dokumentu a vSechny ostatni strany se
pomoci né&jakého tidaje v hlavicce na tuto stranu odkazuji. Soucasti vSech listil je rovnéz
informace o aktualni strané, ktera se jako jedina nachazi v zapati kazdého listu. Zda pocet 5
listd je pevné dany a kone¢ny vSak nikde zjistit nelze.

Télo kazdého z listt dokumentu slouzi pro vyobrazeni jinych typd informaci vztazenych
k obrobku, NC programiim nebo upinacim nastrojum.

49



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Tomas Svoboda

Na téle prvniho listu jsou vyclenéna 4 symetricka velka pole. Kazdé pole zde ma jiny ucel.
Prvni a druhé slouzi pro vyobrazeni obrobku prolozeného polotovarem, tieti nahled v detailu
a ¢tvrté posledni pole slouzi pro vepsani potiebnych pozndmek naptiklad ohledné upnuti
a podobng.

Obrazek 6-11: Strana 1 sefizovaciho listu podniku A

Druha strana sefizovaciho listu ma za ucel blize popsat pouzité upinaci sestavy. Forma listu je
opet ve form¢ predpfipraveného formulafe, na jehoz levém okraji se vyskytuje ¢islovani
jednotlivych upinacich sestav. Sousedici informace na této stran€ se déli na dvé poloviny,
prvni leva polovina popisuje pouzity upina¢ a druhd polovina udava, jaky nastroj byl do
upinace upnut. Levéa polovina pole pro popis upinace je vyclenéna pro obrazek a prava pro
popis potiebnych vlastnosti a parametru. S upina¢em sousedici sloupec navic udava ¢iselnou
hodnotu vyloZeni pouzitého néstroje upnutého Vv upinaci ve sméru jednotlivych soufadnych
os. Prava polovina pro charakteristiku nastroje sestava z pole pro nazev nastroje a pole pro
poznamky K nastroji. Pod polem nazvu nastroje se navic vyskytuje informace, zda se nastroj
pouziva s korekci nebo bez ni.

Nastra].
sestava

VyloZeni

nebo X2 Mastroj Poznamka

Upinaé

1 "Obrizek"

Korekce: | ANOINE

Obrizek 6-12: Cast strany 2 sefizovaciho listu podniku A

Tteti strana sefizovaciho listu slouzi K detailnéjSimu popisu nastroju a popisuje
pouzity typ chlazeni, pfipadné Upravu nastroje. Pfi levém okraji strany lze opét pozorovat
¢islovani jednotlivych pouzitych nastroji. Ve druhém sloupci se vypliluje znaceni nastroje
stejné jako na predchozi strang. Tieti sloupec poskytuje informace o chlazeni nastroje. Prvni
informace udava, zda je nastroj chlazen, druha informace ve sloupci, pokud je nastroj chlazen,
udava zplsob chlazeni. Chlazeni se déli bud’to na vnitini nebo vnéjsi, dale se specifikuje
chladici medium, zda se pouziva emulze, vzduch nebo olej a v pfipadé vyuziti emulze je
vhodné blize urcit koncentraci této emulze. Pokud je nastroj né&jak upraven, uvadi se tak
v poslednim étvrtém sloupci. Upravou néstroje se mysli napiiklad odlehéeni za bfitem v urdité
vzdalenosti od ¢ela nastroje.
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Nastr.

Néstraj Chlazeni: Uprava nastroje
sestava

ANO/NE
Vnitini/Vngjsi
emulzehzduch/olej

Poznamka: emulze 6%

Obrazek 6-13: Cist strany 3 sefizovaciho listu podniku A

Ctvrta strana sefizovaciho listu obsahuje seznam podprogramdl, které dohromady tvoii hlavni
NC program. Opét je tvorena formou tabulky 0 5 sloupcich anachazi se zde pouze hlavni
udaje 0 podprogramech. Prvni sloupec vzdy oznacuje jednotlivy podprogram. Druhy sloupec
stanovuje pouzity nastroj a tieti pouZity nastrojovy upinaé. Ctvrty a paty sloupec specifikuje
predepsané otacky a posuvovou rychlost béhem podprogramu. Jednak se zde uvadi tyto
hodnoty pfedepsané technologem a jednak se pfipadn¢ zaznamenavaji skutecné pouzité
hodnoty.

Seznam podprograml

Posuvova rychlost
[mm/imin]

h) ')

Otacky [ot/min]

(volené/

Podprogram Nastroj Upinaé

Obrizek 6-14: Cast strany 4 sefizovaciho listu podniku A

Pété strana sefizovaciho listu ma velky vyznam pro kusovou vyrobu. Rozpracovanost tohoto
listu totiz neodpovidd povaze ptedchozich stran. Informace jsou mnohem vice podrobné,
pficemz se zde vyskytuje vétsi prostor na detailngj$i pohled na obrobek, coz mé za cil
utvoreni si leps$i predstavy priabéhu obrabéni pro obsluhu stroje. V hlavicce dokumentu se po
vzoru predchozich dokumentli rovnéz nachdzi tabulka sudaji, slouzici pro dohledani
dokumentace, ktera nalezi ke konkrétnimu obrobku. Konkrétné se jedna o ¢islo vykresu,
pravodky a kod NC programu.

V prvnim tadku téla dokumentu 1ze dohledat nazev podprogramu, a v dalSim fadku pod nim
nazev operace. Tteti fadek specifikuje pouzity nastroj. Pod témito identifikacnimi Udaji se
nachazi tabulka 0 4 sloupcich a 6 fadcich. Prvni a tfeti sloupec udava ndzvy parametri, druhy
a ¢tvrty poskytuje prostor pro hodnoty parametri. Konkrétné tyto parametry jsou: otacky,
hloubka zabéru, kopirovaci znak, posuvova rychlost, pouzity materidl obrobku, pevnost
materidlu obrobku, vychozi bod, koncovy bod, vykon stroje pro provedeni operace, kroutici
moment, ¢as V fezu, Ub&r materialu. Informace v prvni sloupci slouzi k nastaveni stroje,
informace ve druhém sloupci maji spiSe informativni charakter pro obsluhu a slouzi spise pro
kontrolu, ¢i momentélni rozvahu, zda nezvolit jiny fezny nastroj. V prazdném prostoru pod
tabulkou, se znazornuji drahy jednotlivych operaci.

Nazev podprogramu:

Nazev operace:

| Nasto:

Otéky [otimin]: ‘Wychozi bod:

Hloubka zabéru ap: Koncow bod:

Kopirowaci krok ae: Wy kon:

Posuw. nychlost [mmimin: Kroutici moment:

PouZity materal Cas viezu [min]:

Peunoat matenalu: Ubér materislu [cmdimin):

Obrazek 6-15: Cast strany 5 sefizovaciho listu podniku A

Vzhledem k faktu, Ze oba exemplafe dokumentt byly poskytnuty podniky zabyvajici se
podobnym charakterem vyroby a provadéjici stejny vyrobni objem, dalo by se logicky
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usuzovat, ze vzhled nebo alespont koncepce téchto dvou dokumentti bude velice podobného
razu. Realita je vSak zcela jina.

U setizovaciho listu se projevuje potieba rozdélovat dokument na jednotlivé tematické tuseky,
tykajicich se n¢jaké Casti sefizovani stroje nebo samotného naradi, nebo useky, které slouzi
k provazani sjinymi dokumenty a informacemi. Samostatn¢ vsak tyto Useky neposkytuji
dostatek informaci pro setfizeni obrabécich stroji a pro nastaveni feznych podminek.

Setizovaci list podniku C dokonce vykazuje velkou riznorodost informaci vzhledem Kk sobé
samotnému, nebot’ prvni list rozpisky nastrojovych sestav je uspotfadan ve form¢ kaskadovité
tabulky, znacici jednotlivé urovné dilti nastrojové sestavy. Druhy list rozpisu programi ma
strukturu pravidelné tabulky a tieti strana prakticky obsahuje pouze obrazky s nulovymi body.
Takovato strukturdlni nesourodost miize mit za nasledek Spatnou dohledatelnost dokumentu
nebo jeho listd vlivem obtizného uréeni sounaleZzitosti K jiz tak strukturalné nejednotnému
souboru informaci. Samotné usporddani informaci na dokumentu rovnéz neni piehledné,
navic vV tomto ptipadé dale chybi podstatné identifikacni znaky a metadata. Hlavicka kazdého
listu ptisobi velmi stroze a nelze kvuli absenci podstatnych informaci (nazev, ¢islo pruvodky,
Cislo zakazky, ¢islo strany) korektné urcit sounalezitost dokumentu K jinym dokumentim
nebo vyrobnim procesim. Z tohoto hlediska setizovaci list podniku C nesplituje ani zakladni
pozadavky na dokumentace specifikované Vv technickych normach. Dokumenty vzhledem
k absenci podstatnych udaju ani nemohou podléhat naleZitému t¥idéni, které by usnadfiovalo
orientaci v ramci podnikové dokumentace.

Setizovaci list podniku A naproti tomu obsahuje vSechny nalezitosti, potfebné K urceni
povahy dokumentu a zjisténi jeho sounalezitosti v celopodnikové dokumentaci. Co se formy
prezentace tyCe, prevazuje zde Vv zdsadni mife usporadani informaci do tabulek tak, aby byl
pokud mozno prostor na listu vyuzit co mozna nejefektivnéji. Informace jsou koncipovany do
sloupcti po dvou, které obsahuji potiebny pocet fadk vzhledem K poctu obsazenych tdaju.
Jeden sloupec vzdy pojmenovava vnaSenou informaci a druhy sloupec slouzi pro konkrétni
hodnoty piedepsanych typa informaci. Co se dajui v hlavi¢ce dokumenti ty¢e, obsahuje vzdy
vSechny potiebné identifikaéni znaky, jak ve vztahu k podnikovym procestim, tak ve vztahu
k ostatnim dokumentim. Lze dohledat vztah k zakazkam, potfebnym vykresim, nebo NC
programiim. Velmi pfiznivy vliv na nazornost pro obsluhu mohou mit také ndhledy na
jednotlivé upinace, obrobky a obrabéci drdhy. Za nedostatek vSak lze povazovat absenci
nazvu dokumentu, a celkovy pocet stran dokumentu. Nezasvécené¢ osob¢ tak nemusi byt
zieteln€ jasné, 0 jaky dokument se jedna a zda méa kompletni soubor vSech listi dokumentu.

Ptestoze se oba podniky zabyvaji vyrobou 0 podobnych vyrobnich parametrech, podoba obou
forem prezentace a struktura obou dokumenti je zna¢né odlisna. Vzhledové piibuzné se zdaji
byt pouze seznamy podprogrami, které maji tabulkovou strukturu. U sefizovacich listl se
totiz vyskytuje daleko vice parametrt, které mohou ovliviiovat vyslednou podobu dokumentu.
Pfedevsim zalezi na skuteénosti, pro jaky stroj je dokument navrzen, zda jde o soustruh nebo
frézku, ¢i obrabéci centrum. V tomto ptipad¢ byly oba sefizovaci listy ureny pro frézku
aipfesto se struktura dokumentl vzajemné nesluCovala. Musi tedy existovat dalsi
skute¢nosti, které¢ rozhoduji 0 vysledném uspofadani informaci na dokumentu. Z téchto
hledisek mlze napiiklad mit zasadni vliv napfiklad vybavenost, univerzalnost a vyspé¢lost
obrabéciho stroje. Vybavenosti se mysli naptiklad, zda stroj méa revolverovou hlavu, kolik
nastroju je schopen tento revolver pojmout, S jakou ptesnosti je stroj schopen obrabét, ma-li
vice vieten nebo schopnost obrabéni ve vice osach. VSechny tyto faktory mohou tedy v mensi
¢1 vetsi mife ovliviiovat konen€ rozmisténi informaci na dokumentu, bohuzel pro takovou
uroven vyzkumu nebylo mozno shromézdit potfebny pocet vzorki.

52



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Tomas Svoboda

Co si ale z vyse uvedeného pozorovani odnést jako zavér je fakt, ze sefizovaci list se jevi jako
vyhodné a zaroven pichledné koncipovat na zvlastni listy vzhledem K tematickému okruhu
informaci, které ma dokument sdélovat. PfiliSnd nahusSténost informaci na menSim poctu
dokumenti mize mit za nasledek nanejvy$ dezinformaci a muze také vést kK omylim nebo
chybam pfi vyselektovavani potiebnych informaci pro uréitou ¢innost. Pii pouziti konceptu
vice listu je diilezité mit na paméti zachovani provazanost mezi jednotlivymi listy dokumentu.
Kazdy list by tedy mél obsahovat potfebné identifika¢ni udaje, a byt nélezit¢ pojmenovan
nebo oznacen pro spravné zorientovani se nejen V informacich na jednotlivych listech, ale
I mezi nimi. Pro tyto udaje lze vy€lenit na dokumentu specialni prostor. Na poskytnutych
exemplafich se vyskytuji Vv hlaviéce dokumentu. Vzhledem Kk form¢ prezentace se zda
vyhodnéj$i pouzivat spiSe piedem stanovenych tabulkovych struktur, jednak za tucelem
piehledného usporadani a jednak za ucelem vytvotreni navyku pro pracovniky Vv takové mife,
aby si zazili pravidelné umisténi pro né dulezitych informaci. Informacné piibuzné informace
ma smysl také tiidit pobliz sebe do skupin, aby vyhledavani typové podobnych nebo
pfibuznych informaci netrvalo pfili§ dlouho. Je také vhodné vyuzivat obrazki, kde to
dovoluje prostor, nebot’ ndzorny obrazek mize nékdy usettit zdlouhavé odstavce textu.

6.3 Rozbor privodek a sefizovacich listii — rozsahlejsi objem vyroby

Rozséhlejsim objemem vyroby se zde rozumi, Ze dokumenty rozebrané Vv této podkapitole
nalezi podniktim, které se zabyvaji vyrobou vétsich objemt, konkrétné tedy stfedné sériovou
az velkosériovou. Do této skupiny konkrétné poskytly dokumenty 4 podniky, které se pro
prehlednost budou znacit D, E, F, G. Pro pfedstavu, jaky objem vyroby provadi podniky,
jejichz dokumenty budou analyzovany V této podkapitole, slouzi tabulka 6-1. Nasledujici
rozbor bude proveden v podobném stylu jako u podnikl, zabyvajici se menSimi objemy
vyroby. Bude tedy probihat srovnani v rdmci tematickych celkii tam, kde to bude mozné.
Dil¢i zjisténa fakta budou poté podrobeny korelacim Vv ramci celych dokumentti a nakonec
porovnany S pozadavky V literarnich zdrojich.

6.3.1 Privodky

Pro dany objem vyroby poskytly pouze tii ze ¢tyf podnikll stejny typ dokumentu privodky,
viz Obrazek 6-1. Podnik oznaceny jako F nepouziva pro fizeni vyroby pruvodek nebo
vyrobnich postupil, protoZze charakter jeho vyroby se tyka spiSe montaze, pii nichz se vyuziva
montaZznich navodu.

Pii porovnani hlavicek vSech tfi dokumentt lze, oproti dokumentim tykajicich se mensich
objemt vyroby, pozorovat jeden zasadni rozdil ve struktufe. Dokumenty menSich objemi
vyroby mély dosti zfetelngjsi tabulkovou strukturu uspotadani informaci a jevily znaky jistého
seskupovani typove stejnych udajii. Dokumenty vétSich objemt sice touto vlastnosti oplyvaji
také, ale v daleko mensi mife. U dokumentd pro mensi objemy vyroby se informace
Vv hlavickéach ¢lenily do vétsiho poctu okruhtl, nez se ¢leni u dokumentd pro vétsi objemy
vyroby.

Nyni k obsahu informaci na dokumentech. Dva z dokumenti maji nazev ve svém levém
hornim rohu. Varianta podniku D vSak postrada jakékoli pojmenovani, tudiz nezasvécenym
osobam nemize byt na prvni pohled ziejmé, 0 jaky dokument se jedna. Na stejné fadce, jako
se u dokumentt podnikti E a G uvadi nazev dokumentu, doprovazi tento udaj i informace pro
konkrétni identifikaci ve vztahu K podnikové databazi dokumentt. U podniku E je tak
zajiSténo pomoci ¢arového kodu, po jehoz nacteni se na terminalu zobrazi vSechny informace
ohledné sounalezitosti dokumentu V ramci procesi, databaze dokumenti, zakazek a mnoha
jinych vztaht. U podniku G se vedle ndzvu uvadi identifika¢ni ¢islo dokumentu, které se
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automaticky generuje prostfednictvim podnikového informacniho systému a c¢arovy kod
dokumentu se tiskne pod nazev dokumentu pii levém okraji listu. Tento udaj je V pravém
hornim rohu listu jeSt¢ doplnén pozadovanym terminem dokonceni posledni operace
Vv privodce, coz je velmi praktické z hlediska planovéani. Vyhodné umisténi tdaje zajistuje
snadné zjisténi, Vv jaké fazi vyrobniho procesu se vyrobek nachazi azda jsou dodrzovany
naplanované terminy. U hlavicky privodky podniku D na prvni pohled zaujme piedepsani
nazvl informaci vV némeckém jazyce, prestoze vyrobni zavod tohoto podniku se nachazi
v Ceské republice.

Obecné hlavicky vSech tfi exemplaii obsahuji informace tykajici se piislusné zakazky,
mnozstvi vyrabénych kust, naplanovanych termint, nazv dill, informace pro zajiSténi
vztahl S vykresy atidaje 0 osobach odpovédnych za vytvoreni dokumentu. Mohou se zde
stejné jako u dokumenti mens$ich objemt vyroby vyskytovat i idaje 0 zakaznikovi.

Mezi informace vyskytujici se v hlavickach vSech exemplait patii:

e Cislo zakazky — Oznaeni zakazky kodem tvofeného kombinaci znakd abecedy
a Cislic.

e Cislo (kéd) vykresu/dilu/polozky — Kéd jednotlivych vykrest, naleZicich
k dokumentu.

e Mnozstvi vyrabénych kusti — Cislem vyjadieny podet kusti zadavanych do vyroby.

e Nazev nebo popis dilu — Slovni nazev dilu, ¢asto se vyuziva zkratek.

Z vyse uvedeného seznamu lze vypozorovat, ze univerzalnich typt informaci, které by se
vyskytovaly na vSech exempléfich, vskutku neni mnoho. Divodem malého mnoZzstvi
spole¢nych udaji muze byt ta skute¢nost, ze udaje, které se na jednom dokumentu vyskytuji
Vv hlaviéce, se na jiném dokumentu vyskytuji v téle dokumentu. Z hlediska ptehlednosti by
vSak bylo lepsi tdaje znacici navaznost K vyrobnim skute¢nostem uvadét v hlaviéce. Délnik,
ptipadné obsluha jednotlivych strojii by pak nemuseli dalekosahle procitat celé dokumenty,
aby ziskali konkrétni informaci, ktera se navic netyka samotnych dil¢ich informacnich celkd,

ale charakteru obsahu nebo ucelu celého dokumentu.
Mezi udaje, které se nevyskytuji v hlavickach privodek pro vétsi objemy vyroby, patii:

Nézev zékaznika — Slovni oznaceni zékaznika.

Identifikac¢ni ¢islo zdkaznika — Kod zakaznika Vv internim systému.

Odpovédna osoba — Vétsinou autor dokumentu.

Termin vyroby — PoZzadovany termin zac¢atku nebo konce vyroby.

Pozice dilu v zakézce — Pokud se zakazka skladé z vice dilii, zna¢i potfadové ¢islo dilu

VvV ramci zakazky.

Stiedisko — Kdédem oznaené vyrobni stfedisko, ve kterém se ma dil vyrabét.

e Hmotnost — Vyjadieni hmotnosti dilu v kilogramech.

e Polotovar — Oznaceni polotovaru dle normy, piipadné materialu dle normy, ze kterého
je polotovar vyroben.

e Skladové misto — Ur¢uje misto, kde bude po dokonceni vyrobek uskladnén.

V zapati vSech tii exemplafu se vyskytuji vzdy totozné druhy informaci. Jde o datum
vytvofeni dokumentu a pocet stran. Oba typy informaci lze najit v dolnich rozich dokumentu,
u nékterych exemplait se vlevo uvadi datum vytvoieni au nekterych pocet stran, druhd
informace se pak nachézi v protéj$im rohu dokumentu.

Vlivem srovnavani dokumentu ve vétSim poctu nez V paru se vysledny vycet spole¢nych
informacnich typll zna¢né snizil, na druhou stranu se vyselektoval mensi pocet tdaji
spolecnych pro vétsi pocet dokumenti. Coz by mohly byt zdsadni nebo stéZejni udaje pro
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tento konkrétni typ dokumentu. V pfipadé¢ vétsiho poctu exemplaii auzplisobenych
toleran¢nich pozadavkl na vyskyt jednotlivych typt informaci by se jisté objevil vyssi pocet
podobnych typl informaci, které by charakterizovaly dany dokument ve vztahu s konkrétnim
objemem vyroby ajejim charakterem. Pro formu prezentace lze stanovit pouze format
textového pole, které obsahuje néjaké typy informaci. Pfi porovnani Casti dokumentt lze
pozorovat vyskyt nékterych informaci blize Klevému okraji strany. Konkrétn¢ jde o ¢islo
zakdzky, vykresu soucasti ndzev soucasti a nazev dokumentu. Mize to byt zpisobeno tim, ze
jsou to vzhledem k frekventovanému vyskytu asi nejpodstatnéjsi informace, které dopomahaji
k dopatrani piibuznych dat a doplinkovych informaci nebo dokonce dokumentii nesouci dalsi
podstatna data pro zachazeni s dilem.
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Obrazek 6-16: Hlavicka privodky podniku D

PRUVODKA [N
Zakazka Pozice Zakazka Cislo Vikresu MnoZstvi
A224893 0027 90018776A 2
Nazev Skupina 90018739A
Drucker Pozice: 26
Poznamka:

0. imora 2015 Sranalzl

Obrazek 6-17: Hlavicka privodky podniku E

Fi Y & - | ermin £Y.U4.£U 19
‘fikaz k vyrobé 0181587-054 g
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T | ,_
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= GE SG 24 KS )
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es & Rev Polotovar/Rozmery/Material Zakaznik
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h9 BLANK GEZOGEN Hmotn 0,683 kg
‘adal vyr Stredisko Datum vyr Startdatum Vyuzit Sklad.misto
(KUSCH 4150 15.4.20151 08.04.2015 4190-04-100133

4063 Krab. plast velka modra
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Obrazek 6-18: Hlavicka privodky podniku G

N ierU 48 4 2016 1R-34

Télo dokumentil vSech tfi podniki stejné jako u exemplatrti pro mensi objemy vyroby vyuziva
koncepce tabulky, ve které¢ se na prvnim fadku uvadi nazev informace vyskytujicich se
Vv jednotlivych sloupcich. Kazdy tadek je urcen bud'to pro jednu operaci, nebo souhrnné
popisuje vyrobni davku nékolika druhii soucasti v ramci jediného pracoviste.

U podniku D prvni informace V téle pritvodky vyjadiuje ¢islo operace. Zajimavosti je, ze se
toto Cislo nezvySuje Vv rdmci zakazky, ale v ramci celého podniku, tudiz oznaCeni operaci
zacne dosahovat po néjaké dobé znacné vysokych hodnot. Na stejné fadce se uvadi jeste
naplanovany zacatek a konec operace. Pod popisem operace ma své misto oznaceni pracovisté
a ndzev soucasti. Identifikaci pracovisté tvofi ¢islo, nazev a poradové ¢islo pracovisté v rdmci
obrabéciho stfediska. Za pomlckou se vyskytuje potadové cislo ukonu podle interniho
systému V ramci podniku, doplnéné 0 piesny nézev soucésti. Na stejné faddce je umistén
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carovy kod pro vyrobni operaci, ktery opét po nacteni na terminalu slouzi k ziskani vétsiho
mnozstvi informaci nebo zadavani udaja do systému 0 odvedenych kusech.

Ptestoze prvni sloupec mé piedepsany nazev skladové misto, uvadi se v ném pocet kusti, nad
kterymi ma byt provedena operace vV ramci jedné vyrobni davky. Druhy sloupec znaci ¢islo
ukonu, tedy potadové ¢islo vSech ukoni. Treti sloupec, piestoze nese pojmenovani pocet,
obsahuje nazvy jednotlivych dilti ve vyrobni davce. Ctvrty sloupec informaci postrada nazev,
presto jsou V ném uvedeny jmenovité rozméry jednotlivych dild. Posledni paty sloupec znaci
¢islo vykresu soucésti. VSechny tyto informace jsou obsazeny V jednom dil¢im tseku. Cela
pravodka obsahuje pak n€kolik po sob¢ nasledujicich takovychto tseki.

Riickmel. hein: 2.754.776 Start: 07.10.2014, KW 41/2014 Ende: 08.10.2014, KW 41/2014

Ober Untargurts i vorterigen R R

Ober-Untergurte lire vorfertigen

Lg.ort/Lg.platz VPE-Nr Anzahl
Kd -Stuli-Posnr.

20 ST 2.484.394 - Obergurt vorne 12x2164x190 Kznr: 653111141151

20 ST 2.484.395 - Obergurt vorne re 12x2164x190 | Kznr: 653111141551

20 ST 2.484.396 - Untergurt vorne |i 15x2258x200 | Kznr: 653111141351

20 ST 2.484.397 - Untergurt vorne re 15x2258x200 Kznr: 653111141751

20 ST 2.484.455 - Obergurt hinten || 12x1487x190 | Kznr; 653111141251

20 ST 2.484.457 - Obergurt hinten re 12x1487x190 Kznr: 653111141651

20ST 2,495.373 - Untergurt hinten |i | Kznr: 653111241451

20 ST 2.495.374 - Untergurt hinten re 15x1586x270 | Kznr: 653111241851

Riickmeldeschein: 2.754.777 Start: 08.10.2014, KW 41/2014 Ende: 10.10.2014. KW 41/2014

Obrazek 6-19: Télo pruvodky podniku D

Télo privodky podniku E ma jesté ztetelnéjsi tabulkovou strukturu. Opét se V prvnim fadku
tabulky vyskytuji nazvy informaci jednotlivych sloupct. Prvni sloupec udava poradové cislo
operace na pruvodce, které se v tomto piipadé obkrot¢né zvySuje 0 hodnotu v fadu stovek.
S ¢islem jednotlivych operaci sousedi ¢arovy kod operace, ktery slouzi K zaneseni pocatku
a konce operace do podnikového systému. Ve tfetim sloupci se nachdzi ndzev pracovisté, na
némz se patfiéna operace provadi. Kazdé pracovisté¢ miize mit vétsi pocet strojl, proto kazdy
stroj ma rovnéz svoje poradové ¢islo. Pro toto ¢islo je vyhrazen étvrty sloupec. Paty sloupec
slouzi pro informace, uptesiujiciho popisu operace, jako naptiklad oznaCeni materiala dle
norem a specifikace polotovari, stanoveni délek pfifezi pro dé€lici operace. U obrabécich
operaci se upfesiiuje, dle ¢eho se ma obrabéci operace provadet. Pro kazdou operaci se
stanovuje termin dokonceni, ten patfi do 6. Sloupce tabulky. V tomto konceptu znamena
kazdy tadek tabulky jednu vyrobni operaci.

Operace Pracovisté Stroj Popis Operace Kon. term.

VTR

Lze nahradit materidlem Unimax(RK+PB)

0000 Material 1.2343 - 4HR 100x32x145 31.10.2014

Obrazek 6-20: Télo priivodky podniku E

Koncepce dokumentu podniku G je pon¢kud odlisna od pfedchozi varianty, prestoze zistal
zachovan naznak tabulkové struktury. Opét se zde vyskytuje nékolik sloupct, z nichz
v kazdém z nich se vyobrazuje jeden typ informace. Radek operace mimo této tabulkové
struktury ma jest¢ druhou polovinu, ktera jiz neni tabulkové koncipovana. Z hlediska
obséhlosti se u jednotlivych operaci vyskytuje velky pocet udaji, které se spojuji do vétSich
celkti. Nazev jednotlivych typt informaci uvedenych ve sloupcich se opakuje v kazdém tadku
a neni centralizovan do prvniho fadku tabulky, jak tomu bylo u pfedchozich exemplait.

Prvni vétsi obor informaci, ktery télo privodky obsahuje, specifikuje misto provedeni
operace. Umisténi popisuji nasledujici data: cislo stfediska, ¢islo mista, Cislo pracovisté
a nazev stroje. Cislo stfediska oznaduje konkrétni vyrobni halu, &islo mista znamen4, na které
skuping strojii v ramci haly se souéast opracovava. Cislo pracovi§té spolu s nazvem stroje pak
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urcuji jeden konkrétni stroj uréeny pro obrabéni dilu. Druhy obor informaci souvisi se
samotnou operaci. Do tohoto oboru patéi Cislo operace, popis operace, jméno a podpis
pracovnika povéfeného provedenim operace. Zajimavosti je, ze Ccisla operaci nejdou
chronologicky za sebou. Tieti obor informaci se tyka planovani a kalkulaci. Lze se vV ném
dopatrat informaci 0 mnozstvi, datu a ¢ase provedeni operace. U pravého okraje strany se
nachazi ¢arovy kod, ktery opét slouzi pro zadédvani dat do informac¢niho systému. Pro pfipad
potfeby je doplnén Ciselnou kombinaci, kterd jej mize V pripad¢ znecisténi zastoupit. Nad
c¢arovym kodem se uvadi data spojend se spotiebou Casu. Levy udaj znaci piipravny cas,
prostfedni udaj znaci jednicovy Cas. Zcela vpravo se uvadi mnozstvi dnd, pokud vyroba
spotfebovava takové mmnozstvi Casu. Druhd polovina fadku pro operaci uvadi doplnkové
informace pro operaci, napiiklad ohledn¢ potiebné délky polotovart. Stanovuje také termin
provedeni operace a celkovy Cas, za ktery by méla cela operace byt provedena. Privodka
obsahuje takovy pocet téchto radki, kolik je potieba pro preménéni polotovaru v soucast.

Stf. Misto Prac Op Proved!: ........cc........, POAPIS: ...........,mnoZstvi Datum: _. _ /20__ hod __
4150 501 5009 230 Nafezat podle vykresu nebo pracovniho 10 min. 2 min.
LT H!HIIHHIH ‘\Ihll‘
fermin 8.04.2015 Typ: Ge Celkovy ¢as/cena: 58 min. 0181587-054[-

.=820mm pro 6ks

Obrazek 6-21: Télo pruvodky podniku G

Z hlediska identifikace podobnych znakt se zde vyskytuje hned nékolik skutecnosti. Prvnim
podstatnym faktem je tabulkovita struktura, ktera se vzhledem Kk ¢astému vyskytu jevi jako
nejpouzivanéjsi, pravdépodobné z hlediska vysoké prehlednosti informaci. Pro vétsi objemy
vyroby se jevi jako charakteristické pouzivani ¢arovych koda, které ma své opodstatnéni
z hlediska pohodIngjsiho fizeni vyroby. Informace lze snadno ziskavat z terminald a stejné tak
je lze do systému z termindlu zaddvat. Pfi vyrobé velkych sérii by pravdépodobné ruéni
vypisovani dokumenti spotiebovalo pfili§ mnoho c¢asu. Navic vlivem manipulace
s dokumentem pouze kolem ctecky se Caste€né eliminuje zaSpinéni, které muize zpusobit
necitelnost dokumentu.

Dokumenty vSech tfi podnikd maji spolecné znacné mnozstvi typil informaci:

Cislovani jednotlivych operaci
Terminy provedeni operaci
Nazev nebo popis operace
Cislo pracovisté nebo stroje
Popis operace

Céarovy kod operace

Pocet kust

Rovnéz se vyskytuji informace, které uvadi pouze ne¢které dokumenty:

Cislo stfediska

Cislo pracovniho mista
Ptipravné a jednicové Casy
Celkovy Cas operace
Rozméry piislusnych dilt
Cislo vykresu soudasti
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Z vypozorovanych skutecnosti je pro vyrobu vétSich objemi ve vztahu K informacim na
dokumentech privodek charakteristicka tabulkové uspotadana struktura operaci a vyskyt
carovych kodi, jak v oblasti hlavic¢ek, kde kod zastupuje celou privodku, tak v oblasti téla
pravodky, kde zastupuje jednotlivé vyrobni operace. Tato skutecnost vyskytu carovych koda
muze sama 0 sob¢ indikovat potfebu vyssi urovné automatizace pro vys$si pocty vyrabénych
soucasti. Pravé automatizace ma smysl pro vétsi vyrobni objemy za ucelem uspory Casu.

Z hlediska usporadani informaci se pti levém okraji listu vyskytuji spise informace vztazené
K pracovisti (Cislo pracovisté, stfedisko atd.), kdezto pfi pravém okraji listu pfevazovaly
vyskyty ¢arovych kodu spolu s informacemi potfebnych K planovani a kalkulacim. Popisy
jednotlivych operaci vSak nejsou nikterak podrobné, spiSe se zde projevuje snaha
0 zkratkovité vyjadieni, pravdépodobné za Gi¢elem piehlednosti a uspory mista na dokumentu.

Vsechny exemplafe pruvodek opét vykazuji spise shodu s pozadavky norem. Vyskytuji se
Vnich az na vyjimky zakladni popisné udaje uspoiadané ve zvlaStnich sekcich, predem
stanovenych pro tyto typy udaji. Na nékterych dokumentech vsSak chybéla zasadni
identifikaéni data typu: ndzev dokumentu nebo logo majitele, ¢i jeho nazev. Sekce
S popisnymi daty, zieteln¢ oddélené od zbytku dokumentu, obsahuji spolu S popisnymi daji
I dalsi metadata, potiebna pro uréeni navaznosti na procesy Vv podniku a jiné ac¢elové pribuzné
dokumenty. V télech dokumentii ptevazuje spise tabulkovita struktura s pfedem stanovenymi
umisténimi jednotlivych informaci. V nékterych predepsanych sloupcich se vSak nevyskytuji
patficnd data specifikovana v nadpisu sloupcti. Kazdy z dokument nesl fddné oznaceni poctu
stran a aktualni strany doplnéné datem vzniku, pfipadné podpisem nebo jménem autora.

6.3.2 Serizovaci listy

Pro vétsi objemy vyroby se podafilo ziskat dokumenty typu sefizovaci list pouze od 1 ze 4
podnikti. Tentokrat vSak byl poskytnut ptiklad dokumentu pro soustruh se dvéma vieteny
a CNC fizenim a frézku s CNC fizenim, bude tedy nejspi§ mozné pozorovat rozdilnosti
v ramci jednotlivych strojl, pro néz je setizovaci list koncipovan.

DEMNILZUVALL L1 = 3UUJ. UNUIVIAM LUJUUULAIL JYILEITT. WII T JuuL MIVB U bouea s e

kres: 3001929/01 Nazev: ANSCHLAG L=60MM Programoval: Koutnik, 03.03.2015 Sef.: 120 min
aterial: Ty& V2A @30 x 1000 pro 15ks Odladil: Koutnik, 03.03.2015  Cas: Smin. Ovt. Vyjmuti kusu: 15 vt
VRETENO : Hladka klestina @30 Tlak: 2.2 Mpa VFetenova viozka @31 NULOVE BODY JSOU V PROGRAMU!

VRETENO : Hladka kledtina @30 Tlak: 1.8 Mpa L vysunuti - 70mm=20 Obrobky se ru¢né vyjimaji z protivietene

Obrazek 6-22: Hlavicka sefizovaciho listu pro soustruhy s CNC Fizenim

3092258

Obrazek 6-23: Hlavicka seFizovaciho listu pro frézky s CNC Fizenim

Na prvni pohled je jasné patrné, ze hlavicka pro soustruhy poskytuje mnohem vice Gdaji nez
verze pro frézky. Hlavicka prvni varianty se déli na 3 ¢asti oddélené vodorovnymi Carami.
V kazdé oddélené casti se nachazi vZdy jeden okruh informaci. Prvni ¢ast z nich ma spojitost
s identifikaci dokumentu, druha s polotovarem, administrativnimi a kalkula¢nimi daty a treti
souvisi S upinacim procesem na jednotlivych vietenech.

Prvni sekce verze pro soustruhy obsahuje pii levém okraji strany ndzev dokumentu,
bezprosttedné¢ nasledovany nazvem stroje, pro né&jZ je sefizovaci dokument urcen
a softwarovym systémem, vV némz se tento typ dokumentu generuje. V pravém hornim rohu
lze nalézt identifikacni ¢islo programu. Druhé sekce hlavicky pii levém okraji uvadi kod
vykresu polotvaru a jeho popis z pohledu tvaru, délky a mnozstvi materialu pro urcity pocet
kusti. V prostfedni €asti spiSe vlevo lze najit nazev polotovaru podle interniho systému,
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doplnény o délkovy rozmér jednoho kusu. Stfedni prava Cast prozrazuje jmenovité¢ autora
dokumentu a osobu, ktera NC program optimalizovala. Oba tyto udaje nasleduje datum, kdy
jmenované osoby tyto ¢innosti provedly. U pravého okraje se nachdzi udaje 0 casové
narocCnosti sefizeni stroje V minutach, ¢as obrabéni jednoho dilu v minutadch a vyhrazeny cas
pro vyjmuti jednoho dilu v sekundach. Vyse popsané dvé sekce nejsou nijak uspotradané,
informace se v polich nevyskytuji v zadné zvlastni struktufe.

Treti sekce hlavicky se 1isi svoji strukturou Vtom smyslu, Ze udaje v ni vypsané, maji
tabulkovitou strukturu. V levé cCasti strany jsou piedepsany zvolené upinae pro kazdé ze
dvou vieten. Vzhledem K vyuzivani hydraulickych klestin, se jako dal$i udaj specifikuje
upinaci tlak potfebny pro hydraulické upnuti. Ve stfedni Casti spiSe vpravo se vepisuji
doplnujici informace K jednotlivym vietentim, napiiklad délka vysunuti klestiny. Pfi pravém
okraji se stanovuji situace vyjimani obrobku a vyskytuje se zde poznamka ohledn¢ uvadéni
nulovych bodt v jednotlivych NC programech.

Hlavicka sefizovaciho listu pro frézky je velmi stroha, nebot’ se zde nachazi pouze ¢islo NC
programu. Neni zde uveden ani nazev dokumentu, Cislo vykresu, ¢i jiné dal§i potifebné
identifika¢ni idaje. Prakticky z hlavicky dokumentu nelze vyvodit Gcel dokumentu ani jeho
sounalezitost K procestim a soucastem.

T¢lo dokumentu pro sefizovaci list podléha opét déleni na nékolik ¢asti, zde konkrétné 3.
Prvni sekce detailné objasnuje jednotlivé ndstroje pouzité vV NC programu pro obé dvé
vietena, druha sekce vysvétluje postup jednotlivych praci, tkonli nebo meznich stavil
provadénych s nastroji. Posledni sekce ze tii poskytuje prostor pro potiebné poznamky. Prvni
dvé sekce maji formu tabulkové struktury, pouze tfeti sekce ma volnou formu, jednotlivé
poznamky jsou pak uvadény Vv jednotlivych tadcich.

V prvni sekci jsou preddefinované tii hlavni sloupce, z nichz prvni oznacuje ¢islo nastroje
v NC programu. Na stejné fadce, kterd je nadfazenad informacim pro jednotlivd vietena, se
specifikuje, kolika bfit lze osadit jednotlivé upinace, slovni popis upinace ajeho Cislo
V internim systému. Druhy a tfeti hlavni sloupec se tyka informaci pro prvni a druhé vieteno.
Pro kazdé vieteno anastroj se pak jeSte déli informace do tfi sloupcl. V nich se dale
rozepisuje obsazeni jednotlivych Ciselnych pozic Vv upinacich, tento tdaj udava prvni diléi
sloupec. Kazdy upina¢ muize mit i nékolik pozic pro nastroj. Pro pozici se pak ve druhém
sloupci predepisuje informace o ¢isle korekce, ktera se pro konkrétni nastroj definuje v NC
programu. Kromé korekci se dale ve tfetim dil¢im sloupci vyjmenovava fezny nastroj
a ptfipadné jeho vyménitelné bfitové desticky. Vétsinou se tak provadi podle katalogového
Cisla vyrobce nastroje. Touto formou se vyobrazuji jednotlivé nastroje pro prvni i druhé
vieteno, pro pocet nastrojl, potiebny pro dokonceni obrabéni dle NC programu.

Druhé sekce sefizovaciho listu predepisuje kratky postup operaci kazdého nastroje pro prvni
i druhé vieteno. Udaje jsou zde opét uspoiadany V tabulce, ta zde méa dvé zakladni poloviny,
prvni tvofi postup pro prvni vieteno a druhou polovinu postup pro druhé vieteno. V kazdé
poloving lze nalézt vzdy dva sloupce, z nichZ levy udava kombinaci konkrétniho nastroje
a korekce podle NC programu a pravy zkratkovité popisuje tikony, které nastroj bude v ramci
obrabéni provadét. Vzdy se popisuje bud’to ustavovaci, upinaci nebo obrabéci cinnost
a predepisuji se rozméry otvorii a délek obrobenych ploch. Opét je tak ucinéno zvIlast pro
nastroje prvniho i druhého vietena.

Tteti sekce pro poznamky slouzi pro libovolné doplnéni podstatnych informaci. V daném
podniku se zde tradi¢né vyskytuji tdaje 0 korekcich nulovych bodi pii pfedavani obrobku
mezi vieteny, pfeddefinované parametry pro mozné scénare, vzniklé pii obrabéni. Déle se zde
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mohou vyskytovat disledna upozornéni pro nastaveni revolverovych hlav aupozornéni na
pouzité specialni podprogramy.

1 VRETENO | 2 VRETENO
T1 | 4-bFity oboustranny pevny dridk na CAPTO na povrch: 343-830111C433 (pro obé vietena)  E.ndstroje.: 1000
["Pozice 1 | D21 | NGz C4 - DWLNR - 27050 - 06 Pozice 3 | D24 | NGi 6

MM 2025 Pl
0-11 Pozice 4 | D25 N
ACUJE Platek: NA!

Platek: MWLNR
["Pozice 2 | D22 | NGz C4-SDICR
Platek: NASTROJ NI

T4 | Upichovaci niz - SUMATIC-LLS-C32-2-R (14910000580) C.ndstroje: 99

[Lewbiit | D4 Planieta: QD-NN2G60 C25A Platek: QD-NG- CM 1125

(20 M03) (QD-NG-0300-0003-CL 1135)
T6 | 2- bity oboustranny osovy pevny dridk na CAPTO : 343-830111C378 (pro obé viete E.nastroje:
Pozice1 | T6 | C4-391.14-32054 NC nawtavak @16-HSS | Pozice 2 | D16* | C4-391.14-32 054 NC nawrtdvak @16-HSS
T7 | 3(a)- bfity oboustranny osovy pevny drik na CAPTO : 343-830111C460 (pro obé vietena) Enastroje: 228
[Pozice1 | D7 | C4-391.143205 MI2-HS Pozice 3 | D17 | C4-391.14-32054 Zavitnik MB-HSS
K poz.2 chiad.tr Krc vy s
T8 | 2- bfity oboustranny osovy pevny dridk na CAPTO : 343-830111C378 (pro obé vietena) &nastroje: 201
Pozicel | D8 | C4-3 60 [ Pozice 2
DOR 0x20) | =
T9 | 2- biity oboustranny osovy pevny driék na CAPTO : 343-830111C378 (pro obé vietena) Enéstroje: 224
Pozice1 | D9 C4-391.14-32 054 Vrtdk @10.3-HSS Pozice 2 | D19* | 4 391 14-32054 Vrtak §6.9-HSS
0STUP
1.VRETENO 2.VRETENO
et | ‘n-uza Zarownat elo na jednu tFisku na =60 2=0),
| I
T1-D21 T6-D16
| ["Vrtat D6.9 do 1=33 pro M8
16 - D6 T9-D19 " Re0
[Vrtat D10.3 do 1=32.75 pro M12 [ Rezat M8 do 1=33
T9-D9 R < £ m-p17 | etV
T7-07
30
T4-D4 %
|"Upichnout na
T4-Da
ZNAMKY
irekce NULOVYCH BODU : V21 =>1l.vfeteno V22 => pfevzeti 2.vietenem V23 => 2.vfeteno

rametr V30 — rezervovany pro skok do bloku s upnutym kusem ve 2.vietenu
ASTAVIT LIMITY PRO ODJEZD REVOLVERU NA 1. A 2. VRETENO !!! (Mély by se protinat)
i pouiva podprogramy: ALARMY-NASE.SSB , TOP-LB3000.5SB ( podavaé ) Konec tyée na podavagi : ...... mm

Obrazek 6-24: T€lo dokumentu pro soustruhy

Sefizovaci list pro frézky sestava ze dvou polovin. Prvni polovinu tvoii grafické znazornéni
upnuti obrobku ve svéraku, druhou polovinu tvoti seznam NC programt a kéda vyuzivanych
pii sefizovani. Na prvnim listu 1ze pozorovat zdokumentovany stav ndzorného upnuti obrobku
ve svéraku, pripadné¢ upnuti vice obrobkil ve vice svéracich, vétSinou je situace upnuti
znazornéna ve vice pohledech. ProloZeni konkrétniho mista obrobku systémem soufadnic
znamena oznaceni nulového bodu tam, kde se nachazi pocatek souradnic. Na horni m okraji
listu se vyskytuje nazev kodu, ktery fikd, po kolika kusech a v kolika svéracich probiha
obrabéni. V ptipadé¢ Ze z obrazku jasn€ nevyplyva poloha soufadnice tfetiho rozméru,
dopliuje se tento udaj v textovém poli ve spodni ¢asti obrazku, kde se udava konkrétni ¢iselna
hodnota tfeti soufadnice. Do stejného pole se rovnéz dopliuje iupinaci sila a v pfipadé
potfeby upozornéni ohledné ustavovani obrobkd. Na dals$i ndhled upinaciho procesu se
vkladaji opét textovd pole S vystrahami, radami nebo nafizenimi, kterd ptipadné ukazuji
Sipkou na konkrétni mista, jichZ se iidaje v textovych polich tykaji.

Druha strana sefizovaciho listu ma spise formu jakéhosi seznamu kodi a pouzitych nastroja
pro NC program. Na jeho hornim okraji se uvadi ¢islo NC programu, pro néjZ se seznam
vytvaii. Za ¢islem NC programu nasleduje informace o rozmezi mnoZzstvi kusti obrabéné pii
néjakém zplsobu upnuti. Pod identifikaci NC programu je vypsdn seznam koda,
znamenajicich rozmezi poc¢tu obrabénych kust v poctu svérdka z pfedepsaného intervalu.
V kazdé¢ instanci seznamu se vypisuje urcity pocet kodi, jimZz pocetné odpovida iudaj
0 upfesnéni tteti soufadnice nulového bodu obrobku. V piipadé oznaCeni upinaci situace
koédem 1, tak jako na predchozi strang, tomuto oznaceni odpovida soutfadnice Z ve vysce 31-
32 mm.
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Zo-ledi ve vyice 431 mmod spodku materialu.

UPNUTI 40 KN

POZOR NA ODLADENI FREZY, JEZDI 1 MM NAD SVERAKEM

o -

Poutiit zubaté celisti, 3 mm vy$ka upnuti

Obrazek 6-25: Prvni strana dokumentu pro frézky

Druha polovina této strany obsahuje seznam pouzitych nastrojt, vzdy néasledujicim zptisobem.
Prvni se uvadi potadové ¢islo nastroje podle NC programu, oznaceni materidlu, ze kterého je
vyroben fezny nastroj, zde rychlofezna ocel nebo tvrdokov. Za specifikaci materidlu lze
dohledat ndzev nebo popis nebo typ nastroje, ktery se dopliiuje 0 jmenovity priimér néstroje.
Za rozmérem nastroje muze nasledovat kratkd poznamka ohledn¢ ucelu nastroje.
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(Program 3092258 po 2 az 12 kusu/ech ve sveracich)

(Kod 1, 2, 3, 4, 5, 6 - obrobeni nastroji po 2 az 12 kusu/ech ve 1 az 6 sveracich)

(NB: 31-32, 33-34, 35-36, 37-38, 39-40, 41-42)

(Kod 11, 12, 13, 14, 15, 16 - obrobeni nastroji po 2 az 12 kusu/ech ve 1 az 6 sveracich)
(NB: 31-32, 33-34, 35-36, 37-38, 39-40, 41-42)

(Kod 21, 22 - obrobeni 1 az 3 kusu/ech ve 2 az 6 sveracich vlevo a vpravo G1/8)

(NB: 31-32-33, 34-35-36)

(Seznam nastroju:)

T1 - TK-Hlava s VBD D50 - SANDVIK R290)

T2 - TK-Freza monolitni D12-16 - KEMPF-sroubovice min 27.2 mm)

(T3 - TK-Vrtak monolitni D13.8 - HOLEX)

T4 - Tyc vyvrtavaci nacisto D14H8 - VBD WOHLHAUPTER:F101 04GN129 WHW16)
(TS - TK-Freza D10.6/3 - pro zapichy)

(T6 - TK-Freza D10.6/305t. - special pro hrany)

(T7 - TK-Vrtak monolitni D4.2)

(T8 - HSS-NC-Navrtavak D12 - RUBIG)

(T9 - HSS-Zavitnik M5 - se sroubovici 35 St. - NAREX 2260)
(T10 - TK-Freza s VBD D6/45 St. - na hrany)

(T11 - HSS-Vrtak D8.8 - StimZet)

(T12 - TK-Freza D3-4.9)

T13 - HSS-Zavitnik G1/8 - se sroubovici 35 St. - NAREX 2260)
(T14 - TK-Freza s VBD D20 - SANDVIK R390 Radius 0.2)

(T15 - TK-Freza D16 Hrubovaci ZOX GARANT)

Obrazek 6-26: Druha strana dokumentu pro frézky

Sefizovaci listy pro soustruhy a frézky mély v tomto piipadé velmi rozdilnou strukturu
I informacni obsahlost anelze mezi nimi hledat zadné podobné rysy. U dokumentl pro
soustruhy prevazuje pevné dand tabulkovitd struktura S piesné vymezenymi poli pro
jednotlivé typy informaci. Varianta dokumentu pro frézky sazi spiSe na nazornost situace
vyobrazeni nulového bodu a stavu upinani. Vzhledem k pozadavkim technickych norem mél
dokument pro soustruhy vSechny pozadované naleZitosti, jedind informace, ktera na
dokumentu chybéla, bylo ocislovani stran. Co se ty€e varianty dokumentu pro frézky,
k identifikaci dokumentu zde slouzi pouze ¢islo NC programu, coz je jediné, podle ¢eho lze
dohledat dalsi patfi€né informace, nikde na dokumentu se vSak nevyskytuji zaddné dalsi
popisné udaje, podle nichz by bylo mozné blize ur€it, puvod, ucel, autora, majitele nebo
navaznosti dokumentu na cokoliv jiného.

U varianty dokumentu pro frézky si lze vSak v koncepci pov§imnout jisté podobnosti se
sefizovacim dokumentem pro podnik S menSim vyrobnim objemem. Pro obé dvé situace
pusobily dokumenty velmi strohym dojmem a chybély na nich zdkladni popisni metadata,
slouzici Kk identifikaci. Co se obsahu ty¢e, mély vSak mnohé spole¢né. Oba dva nazorné
popisovaly situaci pfi upnuti avyobrazovaly nulové body na upnutém obrobku, rovnéz
obsahovaly rozpis pouzitého naradi pro pfislusny NC program. Tato data moZzna postacuji ke
splnéni Géelu dokumentu. Otazkou zustava, zda pouze tato data postacuji k efektivnimu
vyuziti dokumentu Vramci vyrobniho procesu, nebot dohledatelnost a zatiiditelnost
dokumentu je v tomto piipadé nulova.

Vzhledem Kkjiz dosavadni vycCerpavajici detailnosti rozboru vyznamnych vyrobnich
dokumentil v piedchozich kapitolach a vyznamu doplitkovych dokumentt, které nebyly pro
rozbor uréeny jako primérni a bud’to nesouvisi pfimo s ¢innosti obrabéni, nevyskytuji se ve
fondu ziskanych dokumenta v paru a tudiz je nelze alesponi parové porovnavat nebo slouzi
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jako doplikové dokumenty pro vyrobu, bude rozbor téchto ziskanych dokumenti umistén
Vv ptiloze A této prace. Nyni vSak jiz bude analyza probihat v takové detailnosti, aby vystup
slouzil spiSe jako ptehled a nazorny piiklad dokumentti, se kterymi se lze v dnesni dobé
V podnicich setkat a jakou strukturu a formu prezentace maji jejich jednotlivé sekce a jaké
informace se v téchto sekcich mohou vyskytovat. Pro kazdy typ dokumentu bude vytvoiena
piehledna tabulka vSech vyse zminénych skute¢nosti pro potiebu utvoreni si alesponl vzdalené
predstavy, jak dokumenty riznych typt auceli vypadaji aco vlastné svoji informacni
strankou sd¢luji.
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[ Zavér

Dle vysledkii rozboru dokumenty vétsinou podléhaji déleni na nékolik hlavnich ¢&asti.
Zpravidla se mohou vyskytovat informacni celky, které dokument pojmenovavaji, blize urcu;ji
povahu hlavniho informaé¢niho obsahu ¢i pomahaji utvofit jeho navaznost na jiné dokumenty
nebo procesy ve vyrobé. Mohou se zde vSak také vyskytovat informace, vztahujici
se k pteddefinovani neménnych informaci Vv pribéhu procesu, jehoz se dokument tyka.
Takovyto informacni celek lze oznacit za hlavicku dokumentu. Data v hlavicce se na
nasbiranych exempléfich vyskytovaly pfedev§im V textovych polich nebo V tabulkovych
strukturach. Popisné udaje se vétSinou V téchto strukturach shlukuji do vétSich celka
vztazenych ke spoleénému predmétu, coz do jist¢é miry mize podpofit pirehlednost
dokumentu.

vvvvv

tykajici se pritb¢hu procesu, pro néjz je dokument vytvoren. Vyjmenovavaji se V ni podstatné
parametry, postupy, nebo doporuceni majici zasadni vliv na racionalni priibéh vyroby.
Prezentace dat mize mit libovolnou formu, od tabulky, ptes formulaf az po volny text. Spise
se ale vyskytuji strukturované formy prezentace této sekce dokumentu, kterou by bylo mozné
nazvat télem. Pokud se tdaje uvadi v tabulkach, maji bud’to vyrazné znacené hranice sloupct
nebo jsou tyto hranice sloupcti pomyslné. V jednotlivych tadcich se pak vyskytuji opakované
stejné typy informaci pro rizné druhy polozek, vlastnosti nebo parametr v takovém poctu,
Vv jakém je potieba.

V ptipadé pouziti formuldfové struktury nemusi mit vSechny informace Sablonovité
uspofadany charakter, i kdyZz vétSinou dokumenty jevily uspotfadanou strukturu jednotlivych
poli pro vyplnéni informaci. V piipad€, Ze ptece jen strukturu postradaji, vyskytuji se pole
S ptibuznymi informacnimi typy vétSinou V sousednich polich formulédit. Data Vv téle vSak
nemusi reprezentovat pouze text, protoze n¢kdy vyvstava potfeba vyobrazit situaci pomoci
grafickych metod. S pouzitim obrazkovych ndhledt lze vyhodné dosdhnout vysoké nazornosti
a Vv pripad¢ potieby tyto obrazky mohou byt doplnény dal§imi potfebnymi upiesnujicimi
elementy, napiiklad ve formé pozndmek Vv textovém poli, odkazanych Sipkou na né&jakou
konkrétni situaci. Je dulezité si uvédomit, ze né¢kdy miize obrazkova predloha napoveédét
daleko vice neZ arch papiru popsany textem od okraje okraji.

V posledni zavéreCné Casti, kterou lze nazvat zapatim, se vy vysoké mife vyskytovaly data
administrativni povahy, vétSinou se tykajici autora dokumentu, data tisku a ¢islovani stran.
Tato cast vSak malokdy miva n¢jakou strukturu, pravdépodobné protoze pocet jednotlivych
informacnich typd Vv zahlavi nebyva pfili§ rozsahly. Dilezita funkce zdhlavi vSak tkvi
I v poskytnuti prostoru pro dodate¢né poznamky, pokud je poticba je uvadét. Vesmés lze
zahlavi dokumentu rozeznat tak, Ze je od zbytku dokumentu, dosti Casto té€la dokumentu,
oddélené jasnou linii a nachazi se u dolniho okraje listu dokumentu.

Jednim faktorem jak 1ze dokumentaci charakterizovat je jeji forma a dalsi hledisko mizZe byt
jeji obsahlost. V knize Metodika a projektovani vyrobnich procesit autor tvrdi, ze velky viiv na
informacni obsahlost a podrobnost mohou mit parametry vyroby ajako nejpodstatnéjsi
Z techto parametrii popisuje vyrobni objem [3].

Rozborem dokumentd ve vztahu K jednotlivym objemim vyroby, provadénych
v zucastnénych podnicich byl skute¢né pozorovan vliv sériovosti vyroby na informacni
obsahlost dokumenti. Lze to uvést na piikladu z kapitoly 6.2.1, kde u pravodky podniku
A aB byla rozdilna detailnost popisu jednotlivych vyrobnich operaci na dokumentu.
Exemplafe podnikd Srozmérnéj§imi vyrobami jevily vétsi detailnost a pocet informaci
uvedenych byl rovnéz vysSi. U privodek pro veEtsi objemy dochazi kuptikladu
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I K podrobnéjsim délenim vyrobnich pracovist’ na dil¢i celky, pravdépodobné kvili potiebé
identifikace jednoho konkrétniho mista v ramci vétsiho podnikového celku, kdezto u mensich
zavodl nevyvstava potieba ¢lenéni pracovist do vétsich celkil z divodu jejich mensiho poctu.

Vliv na podobu dokumentu mohou jist¢ mit i podnikové informacni systémy, které v dnesni
dobé zprostiedkovavani generovani vyrobnich dokumentii. Takové programy pak mohou mit
jiz integrované zakladni Sablony dokument( a zalezi uz jen na podniku, jak si tyto Sablony
ptizplsobi pro svoji potiebu.

Pro potieby prace byly upraveny nékteré body ze zasad pro vypracovani a dale rozclenény
tak, aby provedeny vyzkum mohl byt popsan co nejpiihodnéji. VSechny body zadani by vSak
mély byt presto splnény.

Vzhledem Kk velmi obecné problematice bylo potieba shromazdit velké mnozstvi informaci

z velkého mnozstvi pramend. Vlivem velké informacéni obsahlosti, spojené s problematikou,
rozsah prace neodpovida a pravdépodobné ani nemuize odpovidat pozadovanému zadani.
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PRILOHA A

Piehledy formy, struktury a obsazenych informaci v doplitkovych dokumentech
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Nasledujici rozbor je proveden pro kazdy dokument stejnym zplsobem a je vyobrazen
pomoci piehledné tabulky o 3 sloupcich. Prvni sloupec vyjmenovava jednotlivé informacni
sekce dokumentli, druhy popisuje ucel sekci a formu prezentace v danych sekcich a treti
sloupec vyjmenovava typy informaci, které se mohou v ramci kazdé vyjmenované sekce

vyskytovat.

A.l1 Objednivka Podniku A

Tomas Svoboda

Objednavka

Kusova - malosériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Hlavicka

Textova pole obsahujici seskupeni informaci.
Struktura pfipomina spiSe dvé razitka s
informacemi o dodavateli a odbérateli.

nazev dokumentu
oznaceni dokumentu
informace o odbérateli

informace o dodavateli

Télo

Tabulkovita struktura bez vyrazného znaceni
sloupcl. Prvni ¢ast specifikuje dodavatele.
Udaje o jednotlivych polozkach se pak
nachazi v nadepsanych neohranic¢enych
sloupcich ve druhé ¢asti.

Informace o dodavateli
datum vystaveni
termin dodani

zpUsob odbéru

zpUsob dopravy

nazev dokumentu
dodatecné poznamky
identifikace zboZi

poradové Cislo zboZzi

katalogové Cislo zbozi/popis zbozi
slovni popis zboZi + popis rozmér

vztah objednavky k nabidce

celkovd cena objednavky
cena za ks bez DPH
termin dodani

pocet kust

pozndmky

Zapati

Kombinace prostoru pro pozndmky s
tabulkovitou strukturou pro uvedené
informace.

datum vystaveni
jméno autora
datum prevzeti
jméno prejimatele

strana/pocet stran

Tabulka 1: Piehled struktury a informa¢niho obsahu objednavky
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A.2 Rozmérovy protokol — oby&ejny podniku A

Rozmérovy protokol obycejny Kusova - malosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace

nazev dokumentu

kdédové oznaceni dokumentu
Cislo objednavky

nazev dilu

Tabulkovitd struktura o pevném poctu
Hlavicka sloupct a radka, kazdé pole slouzi k
oznaceni nebo vyplnéni informaci.

Cislo vykresu

datum prezkoumani rozméru
Cislo zakazky

jméno autora

Cislo konkrétniho méreného kusu
razitko technické kontroly

jmenovity rozmér

Tabulkovita struktura o pevném poctu naméfeny rozmér
sloupcd. Sloupce jsou nadepsany nazvy | poznamky
vyplnovanych informaci. V jednotlivych
radcich se uvadi skutecné a pozadované
hodnoty namérenych hodnot, pfipadné
poznamky k namérenym hodnotam.

Télo

jméno schvalovatele kontroly
Pevné stanovena tabulkovitd strukturas | datum schvéleni kontroly
nadepsanymi sloupci a volnymi poli v jméno prejimatele protokolu
jednotlivych sloupcich pro ocekavané
informace.

Zapati

Tabulka 2: Prehled struktury a informa¢niho obsahu rozmérového protokolu
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A.3 Rozmérovy protokol — 3D podniku A

Rozmérovy protokol 3D méreni Kusova - malosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace

nazev dokumentu

kédové oznaceni dokumentu
méfrici stroj

zakaznik

Cislo zakazky
Tabulkovitd struktura o pevném poctu
Hlavicka sloupct a radka, kazdé pole slouzi k

oznaéeni nebo vyplnéni informaci. jméno meéficiho technika

nazev dilu

datum méreni

pocet mérenych kust

Cislo vykresu dilu

teplota prostfedi pfi méreni

jméno schvalovatele vysledkd méreni

namérené hodnoty
jmenovité hodnoty

Jedno velké textové pole s nadepsanymi, | odchylka od naméfenych hodnot
Télo pomysIné oddélenymi sloupci pro vypInéni | horni tolerance rozméru

mérenych rozmérd a odchylek. . y
dolni tolerance rozméru

poznamka
Samostatna burika pro vepsani libovolné

Zapati .
apatl poznamky.

Tabulka 3: Pfehled struktury a informaéniho obsahu rozmérového protokolu 3D
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A.4  Kalibraé¢ni protokol podniku A

Tomas Svoboda

Kalibra¢ni protokol

Kusova - malosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Cést od zbytku dokumentu oddélena ¢arou,
Hlavicka v podstaté je tvorena jednim fadkem,
obsahujicim popisné udaje.

datum kalibrace nastroje
kodové oznaceni zakazky

Cas provedeni méreni
oznaceni méreni dle systému

Tabulka s nadepsanymi nazvy informaci ve
sloupcich. KaZzdy sloupec nese jeden druh

koédové oznaceni méreného parametru
namérené hodnoty parametrd
jmenovita hodnota parametru
tolerance hodnoty v zaporném sméru

Télo 1 . vo g L
elo informace a v fadcich pod sebou se uvadi | tolerance hodnoty v kladném sméru
konkrétni namérené hodnoty. odchylka od jmenovité hodnoty
chyba méreni
grafické reprezentace zjisténych hodnot
Textové pole usporadané s Fadky identifikace nastroje
zarovnanymi na stfed strany. V levé ¢asti | identifikace zakaznika
Télo 2 pole se nachazi nazvy vypliiovanych kod prislusné privodky nastroje
informaci a za dvojteckou pak samotné teplota prosttedi pfi kalibraci
informace. technik odpovédny za provedeni méreni
Zapati Dokument nemd zahlavi

Tabulka 4: Pfehled struktury a informa¢niho obsahu kalibra¢niho protokolu
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A.5 Kontrolni protokol dodavatelii podniku A

Tomas Svoboda

Kontrolni protokol dodavatelt

Kusova - malosériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Textova pole s nadepsanym nazvem

oznaceni dokumentu

nazev soucasti

Hlavicka informace. Nazev informace se vyskytuje v
levych hornich rozich textovych poli. gislo pfislusného vykresu
nazev Casti dokumentu
Tabulkovitd struktura o dvou sloupcich. Prvni [ yyznagené rozméry k méfent
Télo sloupec slouzi pro vyplnéni Cisla oznacené o .
pozice na vykresu, v druhém sloupci se naméfené hodnoty rozmérd
vyplniuji namérené hodnoty.
datum prevzeti
. . odpis dodavatele
Kombinace prostoru pro poznamky s podp
Z3apati tabulkovitou strukturou pro uvedené razitko dodavatele

informace.

Tabulka 5: Prehled struktury a informa¢niho obsahu kontrolniho protokolu dodavateli
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ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni

A.6  Nabidka podniku A

Tomas Svoboda

Nabidka

Kusova - malosériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Textova pole obsahujici seskupeni informaci.

nazev dokumentu

kédové oznaceni dokumentu

Hlavicka Struktura pfipomina spiSe razitka s
informacemi o dodavateli a odbérateli. informace o dodavateli
Informace o odbérateli
informace o dodavateli
kodové oznaceni nabidky
datum vystaveni nabidky
Tabulkovita struktura bez vyrazného znaeni | tarmin splatnosti nabidky
sloupcd. Prvni ¢ast specifikuje dodavatele. Ve | = | L .
druhé casti se udavaji znovu informace o kédové oznaceni poptavky
Télo dodavateli a odbérateli. Udaje o jednotlivych | datum vzniku poptavky
polozkachvse !)ak nachafl v nadvep?a:rjych specifikace dodacich podminek
neohranic¢enych sloupcich ve treti ¢asti. " A
Vyskytuje se zde zvlastni fadek pro ddaje o | SPecifikace zplsobu dopravy
cenach a danich. identifikacni Cislo zboZi
objednané mnozstvi zdkaznikem
cena za mérnou jednotku s dani
celkova cena
souhrnné Udaje o cené a danich
datum vystaveni
Kombinace prostoru pro poznamky s jméno autora
Zapati tabulkovitou strukturou pro uvedené datum prevzeti

informace.

jméno prejimatele

¢islovani stran
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ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni

A.7 Nastavovaci plan pro fezani laserem podniku D

Tomas Svoboda

Nastavovaci plan - laser

Stredné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Hlavicka

Textova pole obsahujici seskupeni informaci.

jméno autora

datum vytvoreni dokumentu

verze softwaru pro generovani dokumentu
nazev dokumentu

Télo 1

Tabulka o dvou sloupcich. V levé ¢asti se
nachdzi nazvy informaci a parametr(
potfebnych k nastaveni stroje pred zacatkem
operace, v pravém sloupci Ize dohledat
konkrétni hodnoty.

identifikace stroje

pouZity systém fizeni

oznaceni zakazky

sitova cesta pro spusténi fidiciho programu
kédovy nazev programu

ID materidlu

oznaceni fezaného materialu

ID zboZi na skladé

skladovaci misto

rozméry pfifezu

pozadované rozméry minimalniho pfifezu
smér valce

hmotnost prifezu

doba trvani prace stroje

pamétova naro¢nost programu

celkova délka fezu

pocet programovanych cykld
procentudlni pomér odpadu

Télo 2

Tabulka o dvou sloupcich. Levy sloupec nese
nazvy informaci, pravy konkrétni hodnoty. Pod
strukturou tabulky se nachazi radek pro
potfebné poznamky.

pocet plechovych dorazl pro fezani
konfigurace mikromustku

nazev konfigurace opérnych list
vzdalenost opérnych bodud na opérné listé
vzdalenost opérnych list

uprednostnéni zpracovani

pozndmky

Télo 3

Tabulka s vétsim poctem sloupcl nezZ pocet
radka. V jednotlivych sloupcich se nachazi vidy
jind informace. Informace se tykaji technologie

laserového rezani.

Cislo tabulkové predlohy
velikost mezery mezi fezy
ohniskova vzdalenost ¢ocky
pramér trysky plynu
maximalni vykon laseru
sefizovaci rozmér
zvoleny plyn pro Fezani
informacni tabulka plyn(
Cislo

druh vpichovani

metoda fezani

zvoleny druh obrysu

Télo 4

Struktura tabulky. Sloupce nemaji zfetelné
hranice, prestoze kazdy nese jiny druh
informace. V kazdém fadku se uvadi informace
pro jiny dil.

Cislo dilu

Cislo vykresu

identifikace geometrie souboru
pocet kust

Zapati

Samostatna radka na dolnim okraji strany

sitova cesta pro spusténi programu

Tabulka 7: Prehled struktury a informa¢niho obsahu nastavovaciho planu pro fezani laserem
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ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni

A.8 Lisovaci program podniku D

Tomas Svoboda

Lisovaci program

Stredné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Hlavicka

Rézné rozprostfené informace po hornim
okraji listu

datum tisku dokumentu

Cislo programu

Télo 1

Tabulkovitd struktura usporadana do dvou
sloupct. V levém sloupci se vyskytuji nazvy
informaci a v pravém konkrétni informace.

identifikace souboru pro geometrii
datum vytvoreni programu
oznaceni

Cislo vykresu

Cislo zakazky

jméno zakaznika

operator

oznaceni materialu

rozmeér prirezu

rozméry hotového dilu
hmotnost hotového dilu
velikost oblasti

oznaceni typu stroje

Cislo stroje

identifikace fizeni

Télo 2

Tabulkovita struktura s vyznacenim
jednotlivych sloupct. Kazdy sloupec nese
jeden typ informace. Nad tabulkou se
nachazi schéma operace.

schéma operace

kod operace

Cislo operace

délka polotovaru

moZnost otaceni

rozmeéry zardzky v horni a dolni stanici
charakteristika procesu

ptitazeni Cisel ohybl

Strana 2

Zobrazeni polohy ohybi na dilu pomoci
obrazku. Jednotlivé ohyby detailné
rozepsany v tabulce.

schéma ohybu

technologicky postup ohybl

¢islo ohybu

druh ohybu

Uhel ohybu

Cislo stanice pro provedeni ohybani

ustaveni zarazek

Zapati

Volné umisténé informace predevsim v
rozich dokumentu.

strana/pocet stran

Tabulka 8: Prehled struktury a informa¢niho obsahu lisovaciho programu
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ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni

A.9 2D laserovy program podniku D

Tomas Svoboda

2D laserovy program

Stfedné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

ObsazZené informace

jméno autora

datum vytvoreni dokumentu

Hlavicka Textova pole obsahujici seskupeni informaci
verze softwaru pro generovani dokumentu
nazev dokumentu
identifikace stroje
pouzity systém Fizeni
ndzev zdkaznika
sitova cesta pro spusténi fidiciho programu
kodovy nazev programu
specifikace typu programu
Tabulka o dvou sloupcich. V levé &asti se nachazi | volba smyckového programovani
T8lo 1 nazvy informaci a parametrt potfebnych k oznadeni fezaného materialu
nastaveni stroje pfed zacatkem operace, v pravém | rozméry fezaného profilu
sloupci Ize dohledat konkrétni hodnoty. - .
tvar prirezu profilu
zakladni rozmérové charakteristiky
délka fezané Casti
hmotnost fezané ¢asti
celkova doba béhu programu
pamétova naro¢nost programu
celkova délka fezu
, e L, oloha posouvaciho sklicidla
Tabulka o dvou sloupcich. V levé ¢asti se nachazi P P
nazvy informaci a parametrd, v pravém hodnoty. | v¥3ky tvarové misky
Télo 2 Tato Cast se zaobira vyrobnimi instrukcemi. pramér tvarové kruznice
Konkrétné ustavenvlm skI|C|dE3I, tv?rnovych misek a Informace o jednotlivych dilech
podpéru hotovych dild.
Cislo tabulkové predlohy
velikost mezery mezi fezy
Tabulka s vét3im pocet sloupcli neZ pocet Fadkd. V | ghniskova vzdalenost otky
Telo 3 jednotlivych sloupcich se nachazi vzdy jina . v ol
informace. Informace se tykaji technologie prumer trysky plynu
laserového fezani. maximalni vykon laseru
sefizovaci rozmér
zvoleny plyn pro fezani
Tabulka s nékolika burikami. Nese informace o Cislo vykresu
Telo 4 jednotlivych dilech a k nim vztaZenych vyrobnich | nazev vykresu
podkladech. Doplnéno o schéma vypalovanych nazev souboru
otvor( na dilu. ] ]
schéma vypalovaciho procesu
. , . . , . sitova cesta pro spusténi fidiciho programu
Zapati Textové pole o jedné Fadce u dolniho okraje strany.

Cislovani stran

Tabulka 9: Pfehled struktury a informaéniho obsahu 2D laserového programu
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A.10 Zakéazkovy list podniku B

Tomas Svoboda

Zakazkovy list

Kusova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Tabulka obsahujici nékolik vétsich
textovych poli. Kazdé z poli obsahuje
nékolik informaci, které pak tvofri pribuzné
Hlavicka informacni celky. Vesmés se informace v
jednotlivych polich tykaji dodavateld,
odbératel(, identifikace dokumentu,
termind a uvedeni odpovédnych osob.

nazev dokumentu

kodové oznaceni zakazky
identifikace odbératele (jméno, adresa, IC,
DIC)

databazova rada dokladu
poradové Cislo typu dokladu
specialni oznaceni kodem
detailnéjsi popis dodavky
autor dokumentu

telefonni ¢islo na autora
faxovy kontakt na autora
mobilni telefon na autora

E-mailovy kontakt na autora
identifikace dodavatele (jméno, adresa, IC,
DIC)

dohodnuté terminy dodani

Tabulkovita struktura bez vyrazného
znaceni sloupct. Sloupce jsou nadepsany
Télo nazvy informaci a v fadcich se vyskytuji
vzdy informace specifické vidy pro

jednotlivé polozky.

poradové ¢islo polozky

kodové oznaceni podle interniho systému
kédové oznaceni dilu

oznaéeni dilu normou €SN

Cislo vykresu dilu

jednotkova cena dilu

mnozstvi poZzadovanych mérnych jednotek
cena za celkovy pocet poloZzek

suma ceny za vSechny polozky

Samostatny radek informaci uvedeny pod
Zapati ¢arou, oddélujici zahlavi od zbytku
dokumentu.

nazev typu dokumentu
kodové cislo dokumentu

Cislo strany dokumentu

Tabulka 10: Piehled struktury a informaé¢niho obsahu zakazkového listu
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Tomas Svoboda

ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.
Katedra technologie obrabéni

A.11 Materidlovy list podniku B

Materidlovy list

Kusova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Tabulka obsahujici nékolik vétsich textovych
poli. Kazdé z poli obsahuje nékolik informaci,
které pak tvori pfibuzné informacni celky.
Informace obsazené v polich se tykaji

nazev dokumentu

identifikace dokumentu

kéd vyrobniho prikazu (sestava)
kodové Cislo zakazky

kéd nadrazeného vyrobniho prikazu

Cislo kmenového vyrobniho strediska

Hlavicka | b Hslugné dok
stanoveni vazeb na pfislusné dokumenty | o 4izeny vyrobni piikaz (sestava)
spjaté s konkrétnim dilem, pro néjz je istragni sl <béného dil
materialu zapotrebi nebo pfidruzené vyrobni registracni cislo vyrabeneho dilce
procesy. nazev vyrabéného dilce
kodové oznaceni vykresu
datum zadani do vyroby
datum ukonceni vyroby
registracni Cislo odebiraného materialu
. S . Cislo pozice materialu
Textové pole s nadepsanymi informacemi v
Télo prvnim fadku. Nezfetelna tabulkova ndzev materialu
5 strulfltura. Obsazené Udajf_ se tvykalj' ] oznacenf jakosti/normy/vykresu
predevsim polotovaru pro pfidruzeny dil.
poradové Cislo vykovku v systému
mnozstvi
Neurgita struktura, tézko rozliitelna od téla. | datum tisku
Zapati Volna struktura osamocenych fadek pri pozndmky

dolnim okraji listu.

Tabulka 11: Pi‘ehled struktury a informa¢niho obsahu materialového listu

78




ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.
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Katedra technologie obrabéni

A.12 Rozpiska materialu podniku B

Tomas Svoboda

Rozpiska materialu

Kusova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Tabulka obsahujici nékolik vétsich textovych
poli. Kazdé z poli obsahuje nékolik
informaci, které pak tvofi pribuzné

informacni celky. Informace obsazené v
polich se tykaji stanoveni vazeb na prislusné
dokumenty, spjaté s konkrétnim dilem, pro
néjz je materialu zapotrebi nebo pfidruzené

vyrobni procesy.

Hlavicka

fada dokladu

nazev podniku

nazev dokumentu

kod vyrobniho prikazu finalu

kod zakazky

kad tidiciho vyrobni prikaz finalu
registracni Cislo finalu

vyrobni prikaz dokumentu
termin zadani do vyroby

termin ukonceni vyroby

celkové mnozstvi findlu

¢islo kmenového vyrobniho stfediska
autor vyrobniho prikazu
registracni Cislo vyrabéného dilce
nazev vyrabéného dilce

kéd vykresu dilce

prostor pro poznamky

Tabulkovitd struktura bez presného
vyznaceni sloupct. Kazdy pomysiny sloupec
je nadepsany nazvem informace uvadéné v
Télo jednotlivych fadcich. Kazdému radku
odpovida jedna polozka. Tabulka ma tolik
radkaq, kolik je potfeba pro rozepsani vsech

polozek kompletniho vyrobniho prikazu.

registracni Cislo dilu

poradové Cislo dilu v dokumentu

nazev dilu

kédové oznaceni vykresu dilu

oznaceni dilu podle jakosti nebo normy

pocet kusd pro hlavni vyrobni pfikaz

Zapati Samostatny radek pfi dolnim okraji listu.

datum a cas tisku

jméno osoby, ktera dokument vytiskla

Cislovani stran

Tabulka 12: Prehled struktury a informaéniho obsahu rozpisky materialu
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Katedra technologie obrabéni

A.13 Dodaci listek podniku B

Tomas Svoboda

Dodaci listek

Kusova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Hlavicka

Tabulkovita struktura. Jednotlivé bunky slouZzi
pro oznaceni i vyplnéni informace.

uctovaci predpis
montézni dil

dil

Télo

Tabulkovitd struktura s vyraznym znacenim
sloupcl. Kazdy sloupec je nadepsan nazvem
informace. Kazdy radek obsahuje informace k
jedné poloZce.

Cislo polozky

nazev predmétu

Cislo materialu polozky
kontrolni ¢islo

zadany pocet kust polozky
vydany pocet kusu polozky
mérna jednotka polozky

cenikova cena polozky

Zapati

Tabulkovita struktura, kde jednotlivé burky
slouZi zaroven pro popis a vyplnéni konkrétnich
informaci.

dodaci IhGta materidlu

destinace dodani (Cislo stfediska)
destinace dodani (Cislo budovy)

jméno autora poZadavku

datum vzniku pozZadavku

telefonni kontakt na Zadatele

prislusnost Zadatele k vyrobnimu stredisku
jméno schvalovatele

jméno kontrolora

datum prijeti poZzadavku

podpis, osobni Cislo prejimatele pozadavku

datum vyddni polozky

jméno vydavatele polozky

Tabulka 13: Piehled struktury a informaéniho obsahu dodaciho listu
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A.14 7Zadanka o natadi podniku B

Tomas Svoboda

Zadanka o naradi

Kusova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

ObsazZené informace

Tabulkovita struktura. Jednotlivé bunky
slouZi pro oznaceni i vyplnéni

jméno pracovnika

Cislo vykresu

Hlavicka informace. Informace predevsim ¢islo vydejniho listku a vydejny
uddvajici pfislusné dokumenty, ¢i ., i Y
vztahy na vyrobni celky a osoby. Cislo dilny poZadujici nafadi
rezijni Cislo
pocet zadanych kusl naradi
o i , pocet zapljcenych kusl naradi
Tabulkovitd struktura s vyraznym )
zna&enim sloupcii. Kazdy sloupecje | hmotnost poloZek jednoho druhu
Télo nadepsan nazvem informace. Kazdy | nizev poZadovaného predmétu
radek obsahuje informace k jedné . .
3 pofizovaci ¢islo
poloZce.
cena hodinové vypUjcky za polozku
cena vypujcky polozek jednoho druhu
pozadovany datum vraceni naradi
Tabulkovita struktura, kde jednotlivé | celkova cena za vypujéené naradi
L, bunkyvsl?um zarlovten Pro poplsla potvrzeni poZadavku dilnou (datum, razitko)
Zapati vyplnéni konkrétnich informaci.

Pfedevsim se zde nachazi sumarizace
cen, administrativni Udaje a poznamky.

potvrzeni poZzadavku vydejnou (datum, razitko)
potvrzeni navraceni naradi vydejnou (datum, razitko)

poznamka k postupu vyplriovani dokumentu

Tabulka 14: Prehled struktury a informaéniho obsahu Zadanky o naiadi
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ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16
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A.15 MontaZni navod/sestava Podniku C

Montazni navod Kusova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace

nazev dokumentu

logo majitele

Textové pole oddélené od téla dokumentu. | .. .
Cislo zakazky

Hlavicka Informace urcuji soundlezitost dokumentu k
vyrobnimu procesu. nazev zdkaznika
typ vyrobku
datum tisku dokumentu
nazev podsestavy
Télo Graficky nahled na vyrobek s oznacenim nahled vyrobku

jednotlivych montovanych pozic (poloZek). | ,nageni pozic gipkami

Cislovani pozic v rameccich

P L. 3 , Cislovani stran
Zapati Samostatna informace v pravém dolnim rohu.

Tabulka 15: Piehled struktury a informaé¢niho obsahu montazniho navodu
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Katedra technologie obrabéni Tomas Svoboda

A.16 Kusovnik podniku C

Kusovnik Kusova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace

nazev dokumentu

oy . , o , Cislo zakazky
Oddéleny radek informaci od téla pfi hornim

Hlavi¢ka okraji listu. Udaje slouzi pro identifikaci a uréeni | identifikacni k6d dokumentu
vztah( k vyrobnim skuteénostem. jméno osoby odpovédné za vedeni
projektu

datum tisku dokumentu

vyrobni celek

identifikacni Cislo polozky

popis polozky

rozméry nebo specifikace polozky
Cislo polozky v internim systému

Tabulka se zfetelné ohrani¢enymi sloupci. pozadované mnozstvi
Kazdy sloupec ma jako nadpis nazev obsazené
informace. V jednotlivych rfadcich se uvadi

udaje pro kazdou polozku. material

Télo skute¢né dodané mnozstvi
vyrobce dilu

Cislo vykresu

termin dodani

Cislo objednavky

stav naskladnéni

Bez struktury, samostatnd informace v pravém | Cislovani stran

Zapati , .
P dolnim rohu listu.

Tabulka 16: Pi‘ehled struktury a informa¢niho obsahu kusovniku

83



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni

A.17 Objednavka podniku G

Tomas Svoboda

Objednavka

Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Hlavicka

Textova pole se skupinami informaci. Pfevainé
se zde vyskytuji udaje o dodavateli a
odbérateli.

logo podniku

nazev dokumentu

Cislo listu

identifikace zdkaznika

adresa odbératele

Cislo objednavky

autor objednavky

¢islo dodavatele

zakdzkové Cislo

osoba odpovédna za vyfizeni objedndvky
telefon na odpovédnou osobu

datum zadani objednavky

Télo

Tabulkovita struktura bez zretelné
ohranicenych sloupct a fadkd. Kazdy sloupec
patfi jednomu typu informace a kazdy radek

jedné poloZce objednavky.

identifika¢ni kéd soudasti

referencni Cislo soucasti podle katalogu
slovni nebo kédové oznaceni polozky
revize polozky

mnozZstvi objednanych poloZek
mérna jednotka

cena za mérnou jednotku

cena celkem za vSechny kusy polozky
termin dodani

dodaci podminky

platebni podminky

celkova cena objednavky

Zapati

Nékolik sekci s volnym textem a testové pole s
udaji pro bankovni spojeni. Volny text
obsahuje predevsim upozornéni a podminky
transakce a bezpecnostni opatfeni

upozornéni
stanoveni platnosti
bankovni spojeni

pravni informace

Tabulka 17: Prehled struktury a informaéniho obsahu objednavky

84




ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16
Katedra technologie obrabéni Tomas Svoboda

A.18 Odbémy listek polotovaru podniku G

Odbérny listek polotovaru Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace
nazev dokumentu
identifikacni Cislo polozky
¢arovy kéd dokumentu

Pole bez pevné struktury. Poloha udajti je ¥
Hlavicka spise nahodila. Udaje slouzi k identifikaci klicové slovo pro hledani
dokumentu a s_tano,venl ndvaznosti na popis polozky
podnikové procesy.
mnozstvi vyrabénych kust
forma
kod vykresu soucasti
pozice polozky
Tabulkovitd struktura s neohrani¢enymi identifikacni tislo polotovaru
Télo sloupci. Kazdy z nich obsahuje jeden typ popis a specifikace polotovaru
informace nadepsany v popisné radce nad t¥ida polotovaru (odlitek, vykovek)
sloupcem.
mérna jednotka
mnoZstvi vyrabénych kust
jméno autora
Zapati Samostatny fadek oddéleny od zbytku L
P dokumentu. Obsahuje administrativni Gdaje | ©@° tisku

Cislovani stran

Tabulka 18: Piehled struktury a informaé¢niho obsahu odbérného listku
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A.19 Balici predpis podniku F

Tomas Svoboda

Balici predpis

Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace
kdédové oznaceni dokumentu
Cislo revize dokumentu
. o . r nazev dokumentu
Textova pole obsahujici data k identifikaci
Hlavitka dokumentu v kombinaci s formuladfem pro | logo podniku
specifikaci odesnlan?ho zbozi, prijemce a identifikace produktu
odesilatele.
identifikace dodavatele
identifikace prijemce
misto doruceni
baleny material
pozice v montaznim predpisu
Tabulkovd struktura s Gdaji o odesilaném | typ odesilaného materialu
materialu. Ve sloupcich se uvadi nazvy &islo soucdsti
Télo informaci a v fadcich jednotlivé typy . o y
odesilanych produktd. Druhd polovina téla | POP!S odesilaného materialu
obsahuje nazornou situaci zabaleni odesilané mnozZstvi produktd
Jednotlivych produkty. nahled baleni materialu
popis odesilaného materialu
doplnujici informace (hmotnost)
datum baleni materialu
Zapati Textové pole s administrativnimi udaji pri
p dolnim okraji dokumentu. kontakt na autora dokumentu
jméno autora dokumentu

Tabulka 19: Pfehled struktury a informaéniho obsahu baliciho predpisu
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A.20 Kontrolni list montaZe podniku F

Tomas Svoboda

Kontrolni list montaze

Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Kombinace tabulkové struktury a
informativnich poli s popisnymi

koédové oznaceni dokumentu
nazev dokumentu

logo podniku

Hlavicka informacemi pro a dat pro urceni &islo kusovniku
sounalezitosti k zakdzkam. Dolni sekce .
. . . oznaceni barvy
hlavi¢ky obsahuje poznamky.
Cislo agregatu
poznamky a upozornéni
Cislo pracovisté
. . " opis sledovaného znaku
Tabulkova struktura se zfetelné pop
ohrani¢enymi sloupci a fadky. Sloupce | jmenovitd hodnota znaku
) JSC{L! nadepsavr?y nazvgmvty,pu |nfo,rmface namé&fens hodnota znaku
Télo a radky slouZi pro uvadéni konkrétnich
sledovanych hodnot. Parametry, které | kroutici moment
se maji pro danou,5|tuac1,zn?tov,at, jsou pocet
podbarvené tmavsi vyplini.
zjistény Uhel
osobni ¢islo pracovnika odpovédného za méreni
Cislo pracovisté
L T znak - kontrolni pracovisté
Tabulkovita struktura podobna télu, jen P
Zapati s rozdilnym poc&tem sloupcd. Informace | datum provedeni vystupni kontroly méFeni

zde obsazené slouzi ke stvrzeni kontroly
montaze.

stav v poradku
stav v neporadku

osobni Cislo pracovnika vystupni kontroly

Tabulka 20: Piehled struktury a informaé¢niho obsahu kontrolniho listu montaze
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A.21 List opravy podniku F

Tomas Svoboda

List opravy

Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

ObsazZené informace

Nékolik textovych poli, slouZicich zaroven
pro oznaceni informace a k uvedeni

kodové oznaceni dokumentu

Cislo revize dokumentu

Hlavicka 1 . . P
informace. Informace identifikuji povahu | 1476y dokumentu
dokumentu
logo podniku
typ/nézev dilu
¢islo kusovniku/¢islo polozky v kusovniku
sériové Cislo vyrobku
pocet reklamovanych kust
Formulaf s volnymi kolonkami pro vepsani | jméno kontrolora
informaci. Vyskytuji se zde rovnéz ,
et ... .. | datum provedeni kontroly
zaSkrtavaci okénka. Informace specifikuji dentifik rroby. bfi ném3 byla ziita
Hlavicka 2 ndvaznost na vyrobni proces a vyrobni ! lent| Ikace procesu vyroby, pri nemz byla zjistena
dokumenty. Jsou zde vSak i administrativni zavada
udaje. Zaskrtavaci okénka slouzi k vybéru
povahy zavady vyrobku. naméreny tlak
identifikace montdazni linky, kde zavada vznikla
identifikace pracovisté, kde zavada vznikla
moZna pficina vypadku
postizZitelnost dalSich produkt( stejnou vadou
Cislo vyhozeného materialu
FormulaF pro vyplnéni Gidajd uvedenych nad | pocet kusi vyhozeného materidlu
volnymi kolonkami kombinovany s misto odebrani materiglu
Telo 1 textovym polem pro zaznam komentare. .
Informace slouZi pro prehled o pozndmka
vysrotovanych produktech a evidenci podpis koordinatora
opravitelnosti vad. komentar koordinatora
stanoveny ¢as na opravu
misto vzniku vady
vinik vady
nasledujici kroky
jméno opravujiciho montéra
Kombinovana struktura zaskrtévacich
. . . et . o , | datum opravy
Télo 2 okének pro identifikaci plivodce vady a poli
pro zdznam provedenych zkousek. naklady na opravu
opravujici montér
datum
celkové ndklady opravy
zaznam zkusebnich krokd
preskladnéni na sklad
preskladnéni ze skladu
. Kombinace textovych poli a ¢arového kdédu. L . L
Télo 3 osoba odpovédna za preskladnéni

Doklada manipulaci s opravenym dily

datum preskladnéni

¢arovy kdd skladu

Tabulka 21: Prehled struktury a informaéniho obsahu listu opravy
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A.22 Zapis o provedeni ¢innosti podniku F

Zapis o provedeni ¢innosti Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku Obsazené informace

Ciselny kod dokumentu

revize dokumentu

Textova pole s nadepsanymi a vyplnénymi | nazev dokumentu
informacemi v kombinaci s formularovou

Hlavick P o . P
avicka strukturou. Udaje slouZi pro identifikaci

logo dokumentu
dokumentu. nazev linky, &islo pracovisté
specifikace Cinnosti

Cetnost provadéni ¢innosti

datum
Formularova struktura pro vyplnéni udaj
Télo nadepsanych nad jednotlivymi sloupci.

SlouZi pro zdznam hodnot b&hem smény. | kontrola odpoledni sménou

kontrola ranni sménou

kontrola no¢ni sménou

Y - i v . | vzor
Pfedvyplnéna formularova struktura slouzici °

Zapati
apat jako vzor.

Tabulka 22: Piehled struktury a informa¢niho obsahu zapisu o provedeni ¢innosti

A.23 Kontrola pracovisté podniku F

Kontrola pracovisté Velkosériova vyroba
Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku ObsaZené informace
Textova pole obsahujici popisné udaje pracovisté
Hlavicka dokumentu v kombinaci s legendou pro stfedisko

datové prvky v téle dokumentu. ,
legenda hodnoceni

datum
Tabulka predem vyplnénych stavi druhy kontroly
Télo zkoumanych pfi kontrole pro jednotlivé dny v | hodnoceni
tydnu. i ,
celkové hodnoceni
podpis kontrolujiciho
Z3apati Neobsahuje zapati.

Tabulka 23: Piehled struktury a informaé¢niho obsahu kontroly pracovisté
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A.24 Denni udrzba podniku F

Tomas Svoboda

Denni udrzba

Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku

ObsazZené informace

Textova pole obsahujici data k identifikaci
Hlavicka dokumentu a sounalezitosti k vyrobnim
celkiim.

kdédové oznaceni dokumentu
Cislo revize

nazev dokumentu

logo podniku

oznaceni pracovisté
predepsana ¢innost kontroly

predepsana cetnost kontroly

Tabulka pro zaznam o provedeni udrzby
pracovisté. Sloupce znaci zaznamenavané

datum

kontrola predavajici sména

Télo . " .
informace a radky provedeni ukonu v kontrola pFejimajici smény
jednotlivych dnech.
poznamky nebo zavady
Zapati Bez zapati

Tabulka 24: Prehled struktury a informaéniho obsahu denni udrzby

A.25 Montazni obrazkovy plan podniku F

Montazni plan

Velkosériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku ObsaZené informace
kédové oznaceni dokumentu
Hlavitka Textova pole obsahujici data k identifikaci | ndzev dokumentu
dokumentu. nazev vyrobku
logo podniku
nahled na montazni ¢innost
Télo Nd4zorné zobrazeni montdze obrazkem s . .
pridanym komentarem cinnosti. popis montaze
Cislo kusovniku
L . . . ¢islo kusovniku
Z3apati Samostatna informace v dolnim rohu listu.

rw_

Tabulka 25: Prehled struktury a informaéniho obsahu montazniho obrazkového plinu
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A.26 Zadanka podniku E

Zadanka Stfedné sériova vyroba

Sekce dokumentu Forma prezentace informacniho celku ObsazZené informace

nazev podniku
Samostatné pole oddélené od zbytku

Hlavicka dokumentu. Obsahuje identifikacni udaje nazev dokumentu
Cislo pozadavku
pocet kust Zadaného predmétu
Tabulka rozdélend do nékolika sloupcl. | nzev a rozmér pozadovaného predmétu
Télo Kazda sloupec nese nadepsany typ divod S4dostl

informace. Polovina struktury tabulky
nevykazuje radkovani.

Cislo stfediska/pracovisté

datum vzniku Zadosti

jméno Zadatele

pozZadovany termin dodani

podpis vedouciho prislusného oddéleni
datum schvaleni vedoucim

datum podpisu vedouciho oddéleni
Textova pole, oddélend od zbytku

dokumentu. Nachazi se netradi¢né u
Zapati pravého okraje strany. Lze jen s obtiZi datum schvaleni vedoucim zavodu
urcit, zda informace nepatfi do hlavicky.
Obsahuje administrativni Udaje a podpisy.

podpis vedouciho zavodu

jméno nakupciho

datum pfijeti Zadosti v oddéleni nakupu
Cislo vytvorené objedndavky

prevzal

datum

ndzev prvniho dodavatele

nazev alternativniho dodavatele

predpokladana cena

Tabulka 26: Pi‘ehled struktury a informaéniho obsahu Zadanky
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A.27 Materidlovy list podniku E

Materialovy list

Stredné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Kombinace radku obsahujici identifikaci a
tabulkovou strukturu s neohrani¢enymi

logo podniku

nazev dokumentu

Hlavick R, P S e | & 4
avicka sloupci ani fadky. Udaje slouzi k identifikaci Cislo zakazky
dokumentu znazornéni vztahu k zakazce. &islo pozice diléiho celku
celkové mnozZstvi vsech kust
Cislo pozice polozky v materidlovém listu
Carovy kdd polozky
Tabulka bez ohraniceni sloupcu. Jednotlivé umisténi polozky
Télo sloupce jsou nadepsany ndzvy informaci. Cislo vykresu polozky
Kaidg/ radek nesevudaje’o jednévpoloice. nézev polozky
Radky maji zfetelné ohraniceni.
specifikace materialu polozky
pocet kust
termin dodani
. Bez struktury. Udaje jsou umisténé v rozich | datum tisku
Zapati

dokumentu.

Cislovani stran

Tabulka 27: Piehled struktury a informa¢niho obsahu materialového listu

A.28 Seznam zakéazek podniku E

Seznam zakazek

Stfedné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

ObsazZené informace

Samostatna informace v levém hornim rohu

nazev dokumentu

Hlavicka .
listu.
kod zakazky
i 5 o popis zakazky pfipadné nazev zakazky
Tabulkova struktura s pevné stanovenymi a
T8lo vyraznymi ohrani€enimi sloupcii a fadkd. Pro | Pocet kusd polozky v zakazce
kazdy typ informace slouzi jeden sloupec. | termin dokongeni zakazky
Kazda radka obsahuje udaje o jedné polozce.
pozndmka - termin montdze, popis dilu,
obdobi
Cislovani stran
— Bez struktury. Pouze informace umisténé na )
Zapati datum tisku dokumentu

stfedu a u pravého dolniho okraje listu.

Tabulka 28: Piehled struktury a informa¢niho obsahu seznamu zakazek
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A.29 Kusovnik podniku E

Tomas Svoboda

Kusovnik

Stredné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

Obsazené informace

Pole pti hornim okraji listu. Oddélené od

logo podniku

dokumentu.

Hlavicka zbytku dokumentu. Obsahuje prevazné nazev dokumentu
popisné udaje. v v [
kod prislusné zakazky
Cislo pozice polozky v kusovniku
kodové oznaceni skupiny polozek
Tabulkovitd struktura bez zretelné . bo n4 lo3k
vymezenych hranic sloupct. Radky jsou od POPIS NELO nazev polozky
Télo sebe jednoznacné oddéleny. Kazdy sloupec | kdd pfislusného vykresu polozky
obsahUJev ?adepsa?,y. typ !nforrrjace a kazdy pocet kusu jednotlivych polozek
radek patfi jedné polozce. v ‘o . W
Cisla strojl, na nichZ probiha vyroba
polozek
Bez struktury. Pouze informace v dolnich | datum tisku dokumentu
Zapati rozich strany, oddélené od zbytku &islovani stran

Tabulka 29: Piehled struktury a informaéniho obsahu kusovniku

A.30 Seznam vyvozu podniku E

Kusovnik

Stfedné sériova vyroba

Sekce dokumentu

Forma prezentace informacniho celku

ObsazZené informace

Pole pfi hornim okraji listu. Oddélené od

logo podniku

Hlavicka zbytku dokumentu. Obsahuje prevazné nazev dokumentu
popisné udaje. C e v .
kod prislusné zakazky
Cislo pozice polozky v kusovniku
kddové oznaceni skupiny poloZzek
Tabulkovitd struktura bez zretelné is nebo na o3k
vymezenych hranic sloupci. Radky jsou od | POP'S NP0 nazev polozky
Télo sebe jednoznacné oddéleny. Kazdy sloupec | kéd prislusného vykresu polozky
obsahUJev ?adepsaay. typ !nfornjace a kazdy pocet kusu jednotlivych polozek
radek patfi jedné polozZce. v ‘o . "W
Cisla strojl, na nichZ probiha vyroba
polozek
Bez struktury. Pouze informace v dolnich | datum tisku dokumentu
Zapati rozich strany, oddélené od zbytku &islovani stran

dokumentu.

Tabulka 30: Prehled struktury a informaéniho obsahu seznamu vyvozu
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PRILOHA B

Exemplare posbiranych dokumentii
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B.1 Objednavka podniku A — malosériova vyroba

Objednavka

N7/2013/781

Odbératel: |
Dodavatel R T -

Datum vystaveni 25.9.2013

Termin dodani: 25.10.2013

Zpusob odbéru: Postou

Zplsob dopravy Postou

Popis
Zbozi Termin dodani Mnozstvi

2013

#001 HO S OB04955/ D30X22S

25.10
fréza VBD D30x22s 02/2013/1214-NA/2013/751 “

Do faktur uva

Datum: 25.9.201: D
P

_ o

Obrizek 0-1: Exemplar objednavky podniku A
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B.2  Privodka podniku A — malosériova vyroba

Privodka: PL/2013/5400

Vyrobek: _VBD

Vykres: 0B04955/1
Varianta:

Plén: 2,00 ks
Plén od: 26.9.2013
Plan do: 1.11.2013
Sarze: 20130926-001
Stredisko: 92 Nastroj.

VBD nastroj - specialni

Popis: prototyp

Skuteénost: 0,00 ks
Skut. od: 0.0.0000
Skut. do: 0.0.0000

fréza VBD D30x22s OB04955/1

zakazka: IN/2013/799 [

Kod zakdzky:

Mnoz. plan.: 2,00 ks

Strana: 1/1 Priivodka: PL/2013/5400
Operace  Komponenta Sarze Mnoz. plan. Mnoz. skut. Pracovnik
10 Konstrukce CAD 2,000 0,000 min
O <KONSTRUKCE_CAD - Konstrukce 2,000 0,000 min
15 Programovani CNC technologie 2,000 0,000 min
O <PROGRAMOVANI_CAM - - 2,000 0,000 min
20 ____materidl_vychystani____ 0,000 0,000 min
A $TK_060 16343.7 - Ty¢ kruhova 5,800 0,000kg
Mat. 16343.6 - pr. dle CNC polotovaru
25 ___materidl_vychystani___ / 0,000 0,000 min
A "SR TT CSPB 4S - TT CSPB 4S 20131008-001 2,000 0,000ks
PL/2013/5400
26 material_vychystani___ 1 2013 /124 0,000 0,000 min
A "SRTTCSTB3-TTCSTB 3 20131008-001 10,000 0,000ks
PL/2013/5400
27 ____material_vychysténi____ 0,000 0,000 min
A "KLIC NA TX9 PR. - KIié NA TX9 2,000 0,000ks
28 ____materidl_vychysténi____ 0,000 0,000 min
A "KLIC 1P15 - KIi¢ IP15 N 2,000  0,000ks .
30 Déleni - Fezani materidlu 2,000 0,000 min
O <DELENI MAT. - Déleni - - 2,000 0,000 min
40 Soustruzeni Alfa 2,000 0,000 min
O <SOUSTR_ALFA - Soustruzeni Alfa 60,000 _0,000min
45 NésgrOJanka' - ruéni prace 0,000 0,000 min
O <NASTROJARSKE PRACE - 2,000 0,000 min
Piskovat + omilat polotovar
50 Brous$eni na kulato 2,000 0,000 min
O <BRUS_KULATO - Brouseni na N 30,000 0,000 min N
60 Frézovéni na HERMLE20 2,000 0,000 min
O <FREZ_HERMLE20 - Frézovani na 120,000 0,000min
70 Mé&Feni Vyvazovani 0,000 0,000 min
O <MER_VYV - Méfeni Vyvazovani 2,000 0,000min
Vyvazovani rota&nich nastrojl
u 80 N&strojarska - ruéni prace 2,000 0,000 min
O <NASTROJARSKE PRACE - ) 60,000 0,000 min
90 _kooperace_vyfizeni AW N \ \ 0,000 0,000 min
A b J\ A5
E @POVRCHOVA UPRAVA - ¢ernit f 2,000 / 0,000ks
cernit \ AL \\ ) 15 B \ i
100 Kontrola vystupni R ' 0,000 0,000 min
O <KONTROLA_VYSTUP. - Kontrola 2,000 0,000min
110 Popis nasim laserem 2,000 0,000 min
O <POPIS LASEREM - Popis nasim 2,000 0,000 min
+ S v {
Datum 8.10.2013 f f‘ e
v =110

Obriazek 0-2: Exemplar pravodky podniku A
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B.3  Kalibra¢ni protokol podniku A - malosériova vyroba

Tomas Svoboda

28 201 D14, 0-B ) o - 10:27
|

Popis Aktual. Nominal. TOL- TOL+ Rozdil | Chyba Tolerancni pole |
BFF - 0.7438 mm 07200 mm  -0090 0090 mm 0024 0000 mm mm~ [ ==
BFF1 0.8305 mm 08100 mm 0120 0120 mm 0020  0.000 mm W R
DG 3.3915 mm 33600 mm 0080 0080 mm 0032  0.000 mm mm IR
BH T 04722 mm 01200 mm 0000 0070 mm 0052  0.000 mm == TH—
) 29379 ° 29300 °*© 0500 0500 0079 0000 ° R
WFs 9.636 10.000 41000  1.000 0364 0000 ° EEmesenfremmemm
Wes 142.328 140.000 0000 4000 2329 0000 - mm TR
FHS "~ 0.0073 mm 00000 mm 0000 0022 mm 0007  0.000 mm mme] =
wa 54.756 55000 ° -3000  3.000 0244 0000 ° mescosjuem|
suz 0.4653 mm 04200 mm 0000 0120 mm 0045 0000 mm M
ssL1 1.0438 mm 09000 mm 0000 0400 mm 0144 0000 mm mmew r

Mereni bylo provadeno pred povlakovanim...

Nazev nastroje: Freza D3,5-3br. - vzorek c.1

Zakaznik:
Pruvodka: PL14/4136
Mereno v teplote: 23,7 °C
Meril:

Obriazek 0-3: Exemplar kalibra¢niho protokolu podniku A
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B.4 Kontrolni protokol dodavateld podniku A — malosériova vyroby

Tomas Svoboda

KONTROLNI PROTOKOL DODAVATELU PRiPRAVKU, -

NASTROJU A MERIDEL

Nézev dilce:

Cislo vykresu:

OZNACENE DULEZITE ROZMERY NA VYKRESECH

Oznaceny rozmér’

s ovédlnou zna¢kou @

Nameéfeny rozmér
s ovalnou znackou

Datum:

Podpis a razitko dodavatele:

Obrazek 0-4: Exemplar kontrolniho protokolu dodavateli podniku A
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B.5 Nabidka podniku A — malosériovéa vyroba

Dodavatel:

Nabidka

NA13000751

Odbératel

Dan % Netto DPH Brutto

ni sazba DPH 21 21 00 0

Obriazek 0-5: Exemplar nabidky podniku A
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B.6 Rozmérovy protokol podniku A — oby&ejny — malosériova vyroba

Tomas Svoboda

- ROZMEROVY PROTOKOL | H 12
OBJEDNAVKA NAZEV VYKRES DATUM
ZAKAZKA VYSTAVIL CISLO KUSU RAZITKO TK
PL/2014/ 1
ROZMER NAMERENO POZNAMKY
SCHVALIL DATUM PREVZAL

Obrazek 0-6: Exempla¥ rozmérového protokolu podniku A
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B.7 Rozmérovy protokol 3D méfeni podniku A — malosériova vyroba

/

I_ ROZMEROVY PROTOKOL H 63

MERICI STROJ 0 IMPACT 1
. ZAKAZNIK . /
| ZAKAZKA POCET KUSU
___NAZEV ‘ | CISLO VYKRESU
 MERIL | TEPLOTAMERENI| )
DATUM [ SCHVALIL
NAMERENE HODNOTY
MeéF Jmen Odch Htol Dtol

nejistota méfeni dle VDI/VDE: 3 +L/300 (um)

Obriazek 0-7: Exemplaf protokolu 3D méfeni podniku A
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B.8  Sefizovaci list podniku A — malosériova vyroba

Nazev soucasti
Cislo hl. programu: Programator:
. . Datum:
Cislo wkresu:
Stroj:
Cislo prinvodky- C. vjkresu: Rozmeér.
5-0s plynule: ANO/NE Polotovar:
Naklopeni = 100°: ANO/NE
"Pohled" "Detail”
Poznamky:
"Pohled
Strana: | 1

Obrazek 0-8: Exempla¥ Sefizovaciho listu podniku A — strana 1
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Tomas Svoboda

Nazev soucasti
Cislo privodky: Cislo programu:
Poznamka: Cislo wkresu:
Nastroj. o VyloZeni OIREY ;
aafan Upinac nebo X Z Nastroj Poznamka
1 "Obrazek"
Korekce: | ANOJ/NE
2 "Obrazek"
Korekce: | ANO/NE
3 "Obrazek"
Korekce: | ANO/NE
4 "Obrazek"
Korekce: | ANO/NE
5 "Obrazek"
Korekce: | ANO/NE
Strana: 2

Obriazek 0-9: Exemplar Setizovaciho listu podniku A — strana 2
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Nazev soucasti

Cislo privodky:

Poznamky:

Cislo programu:

Cislo wkresu:

Nastr.
sestava

Nastroj

Chlazeni:

Uprava néstroje

Poznamka:

ANO/NE
Vnitimi/Vnéjsi
emulze/vzduch/olej

emulze 6%

Poznamka:

ANO/NE
Vnitmi/Vnéjsi
emulze/vzduch/olej

emulze 6%

Poznamka:

ANO/NE
Vnitini/Vnéjsi
emulze/vzduch/olej

emulse 6%

Poznamka:

ANO/NE
Vnitini/Vnéjsi
emulzehzduch/olej

emulze 6%

Poznamka:

ANOINE
Vnitimi/Vnéjsi
emulze/\zduch/olej

emulze 6%

Strana:

l

3

Obrazek 0-10: Exempla¥ Sefizovaciho listu podniku A — strana 3
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Nazev soucasti
Cislo privodky: Cislo hlawiho programu:
Poznamka: Cislo wkresu:
Seznam podprogramu
e . Posuvova rychlost
Podprogram Nastroj Upinac (gt;igsiﬁ;:g) [mm/min]
(wlena/skutecna)

Strana: B

Obrazek 0-11: Exemplar Sefizovaciho listu podniku A — strana 4
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L4 v r
Nazev soucasti
Cislo privodky: Poznamka:
Ckslo hlawniho programu:
Cislo wkresu:
Nazev podprogramu:
Nazev operace:
Nastroj:
Otatky [ot/min]: \Vychazi bod:
Hloubka zabéru ap: Koncowy bod:
Kopirovaci krok ae: Vykon:
Posuv. rychlost {mm/min}: Krouticl moment:
Pouzity material: Cas v fezu [min):
Pewnost matenalu: Ubér materialu [cm’/min):
Strana: | B

Obrazek 0-12: Exempla¥ Serizovaciho listu podniku A — strana 5
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B.9 Zakazkovy list podniku B — kusova vyroba

Tomas Svoboda

ZAKAZKOVY LIST (Objednavka) zakazka 41-81-0053
| Odbératel : | Rada dokladu : 540 T
Cislo dokladu 000297 & PR
CODE
I& : 25237314 DIC: CZ25237314 Popis dodavky
vystavil : [ Telefon Dodavatel :
Fax
e-mai - [ G Mobil
Datum pofizeni 28.7.2014
Pozadované datum dodém' : 30.9.2014 & - 25237314 DIC : CZ25237314
Pozadovany termin dodani :

fadek Oznaceni Popis dodavky Jednotkova cena Mnozstvi MJ Cena celkem
SN Cislo vykresu

1 2111285 hrot pro OH5 GSN 243324 / - 30,00 kus -
243324 Na112613/i

2 2100393 viozka "A" OH5-26 | 30,00 kus -
243326 Nu415223/b L

3 21-00401 viozka "C" OH6-26 / 5,00 kus -
243326 Nu415232/a I

Colkem KE -

ZL / Objednavka : 540000297

Strana 141

Obrazek 0-13: Exemplar zakazkového listu podniku B
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B.10 Privodka na vyrobni piikaz podniku B — kusova vyroba

Tomas Svoboda

Privodka na vyrobni pfikaz
oSS B

N01-19804

Cislo zakazky: 41-81-14245
Ridizi VP (VP finalu):
Reg.&islo finalu:

Kmenove stfedisko (vyrobni):

NO1 - 19805
21-71245 |
147

Vyrébény dilec: 21-70515 ‘
pouzdro Mk5 R

Nu313768/e

Nadfizeny VP (Patfi do):

NO1 - 19805

MnozZstvi: 300 kus

Pozn.:

Termin zadani do vyroby: 30.12.2014
Termin ukong&eni vyroby: 30.12.2014

INFORMAC

Autor postupu:

R.Eislo/Doklad Nazev Jakost/Norma/Vykres Mnozstvi
P24379 POLOTOVAR POUZDRA-VYKOVEK Mk5 300 kus
1 000010 12050.1 Referenéni mnozstvi v KS 1
€.vykovku 11237
Doklad Nazev Stredisko Ko Pfipravny ¢as Datum  / Zhotovil Car kod
Typ - Operace Pracovisté D Jednicovy ¢as Odvedeno / Zmetky
1 109 0,00 min.
R- 10 098630 0,00 min.
R2229068
Kontrola po dodani.
2 147 180,00 min. i it
J- 20 345388 4,40 min. y I ‘ ‘
A2229078
Dle programu. & Leva strana: Dle zadni strany hlavy:
Levou stranu rozm. 55-0,3 na rozm. 55. Vnitini tvar: kuzel
1:8 s pfid. 0,25 na pl. dle kalibru, pr. pro zavit . 58,918+0,19
i hr. 1x45° a zapich 3/pr. 60,5+0,1 hot. zavit vyfezat i 1x M4
a 1x M4/90°. Hioubku 46+0,2 na 46,0 i zapich 2,5x0,3 do hl.
0,4. Pr. 69,5-0,2 na pr. 69,7 rovné. Vrtat diru pr. 30,5 H11
do hl. - -. vrtak.....
Dle programu ¢&. Prava strana: Zarovnat pravou stranu
na L = 186,5+0,2. Dovrtat diru prum. 30,5 H11. Diru pro
zavit prim. 32,188+0,16 hot. a diru prim. 32 M6 na prim.
31,6 pro brous., do hloubky hot. Kuzel Morse 5 s pfid. 0,3
na pl. Hranu 0,5x45° s ohledem na pfid. pro brous. a hranu
0,8x45° hot., fezat zavit 94-be-25, 50EMZ-404,
50EMZ-409.
Hrubovani vnéj§iho tvaru: Pramet CNMG 120408-RM;
9235 (ve=230m/min, fo=0.28mm, ap=2mm). "
3 109 0,00 min.
R- 30 098630 0,00 min.
22229088
Kontrola rozmérd.
4 161 30,00 min.
J- 40 618220 1,40 min.
12229098
kalit kuzel VF dle vykr. HRC = 40 + 48; 091716;286730
5 Cernéni alkalické 161 3,00 min.
J- 50 163630 1,00 min.
A2229108

19.8.2014 9:45:29

Obrazek 0-14: Exemplar privodky podniku B
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Tomas Svoboda

B.11 Zadanka o nafadi podniku B — kusové vyroba

Dilna
sl A. i a zapujéeni naradi : >
——-ftek L — Rezijni Cislo B
is. vykr. - =
S Gislo listku a vydejny | =
\ Pof Poplg‘tek Ugégga
de- (2 et Pfedmét Sk Z
/v Cis. -
. no ceno nsst = . = - .
kust 9 l ‘
I | ‘l
‘ |
t ‘ | )
| | -
| |
\
; | |
| L1 1]
| | - .
l jdé Uhrnem i
Vypujéené néradi t)uciel\fféceno ne;i?liijrqu% B rem - 3
Poznamka ' X
Zadilnu Zapuijcilo Vraceno i
ANE .vviessiosossnsassasssessnseasssiassas o | 8= FUTUUUTRUORURRRRPP PSRRI LY ane...........i .........................
' Spravné vypliujte a neprepisujte vedlejsi rubriky. Listky vypliiujte dvojmo.

/  NAVATISK spol.sr. 0., tel. 019/722 32 51
A6 - 5146 ~ (] i

- v,
\

v v

Obrazek 0-15: Exemplar Zadanky o naradi B
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B.12 Materialovy list podniku B - kusova vyroba

i = e
lr | Materialovy listek - Odbérni _| NO01-19804 / 1
| Cislo zakazky: 41-81-14245 Vyrabény dilec: 21-70515

Ridici VP (VP finalu): NO1 - 19805 pouzdro Mk5

Reg.¢islo finalu: 21-71245

Kmenové stfedisko (vyrobni): 147 Nu313768/e

Nadfizeny VP (Patfi do): NO1 - 19805 Zadani do vyroby: 30.12.2014  Ukoné&eni vyroby: 30.12.2014

Reg. ¢islo/pozice Nazev Jakost/Norma/Vykres Mnozstvi

P24379 POLOTOVAR POUZDRA-VYKOVEK Mk5 300 kus
000010 12050.1

€.vykovku 11237
Pozn.:
Tisk dne: 19.08.2014

Obrazek 0-16: Exemplar materialového listu podniku B
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B.13 Rozpiska materidlu podniku B - kusové vyroba

Tomas Svoboda

240 LRl Rozpiska materialu N01-19805
Zakazka: 41-81-14245 Mnozstvi: Vyrabény dilec: 21-71245
Ridici VP (VP finalu): NO1 - 19805 300 kus:( hrot otocny MkS M
Reg.¢islo finalu: 21-71245 5
i —{ Kmenoveé Nu314526/a
TOTO JE VP FINALU | stfedisko: 147 P ]
Termin zadani do vyroby: 31.12.2014 VP vytvofil: O
Termin ukon&eni vyroby: 31.12.2014 Petr Vitovec
R.¢is./Doklad Nazev / Vykres Jakost/Norma Mnozstvi
21-70515 pouzdro MkS 300 kus
1 000001
Nu313768/e
21-24376 hrot pro OH5 CSN243324 / gufero 300 kus
2 000002
243324
Nu314488
21-11293 krouzek pro OH5-19,24,26,28 300 kus
3 000003
243324
Na125735/b
21-24377 prsten Mk5 / gufero 300 kus
4 000004
243324
Nu429596
21-00028 Sroub {UNI5/5}-OH5-19,24,26,28 300 kus
5 000005
243324
Nu424434
P26300 KROUZEK WAO 45x55x4 / UNI 5 300 kus
6 000006 NBR
P19992 LOZISKO K 40x45x27 AFAF / UNI 5 300 kus
i 000007
024683
P19606 LOZISKO 51206 / UNI 5 300 kus
8 000008
024730
P19008 LOZISKO 6201A/ UNI 5 300 kus
9 000009
024630
P06791 KROUZEK POJISTNY 12 PROVEDENT "A "/ NACRT Nu01894n 300 kus
10 000010
P01877 SROUB M4X4 - ZINKOVANY / DIN 551 300 kus
1 000011
021181.25
21-00760 Sroub M4x5B ¢ernéno / 021155.20 300 kus
12 000012
243324
P90277 krabice UNIK 5,UNI 5,UNI NC 5 270x72x72 / krabice s vyztuzenym dnem a s potiskem 300 kus
13 000013

Tisk: 19.8.2014 13:31:21

Obrazek 0-17: Exemplar rozpisky materialu podniku B
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B.14 Dodaci listek podniku B - kusova vyroba

Tomas Svoboda

Uétovaci predpis
DODACI LISTEK &.
MD | o
Mnoistvi 7 é
Po- T & . sig Koat. Mér. IR
loika Pfedmét Cislo materidlu ¢ | zadano 1 wdano |iedn. Cenikova cena

o

Dod. thite | Do stied. | Budova | Vystavil — jménco Dne Telefon | Stfedisko
Schvdlil — jméno — razitko Kontrola [ Prijol dne Podpis — os. &. | Vydal dne Jméno
Abn - 4405b Stréi 8 4 86

Obrizek 0-18: Dodaciho listku podniku B
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B.15 Kusovnik podniku C — kusové vyroba

extertor |

~Projektinfo 0058713100 K 3640 P

Popis Rozméry Artikl Mnoz. Soll-Ist Material Vyrobce €. vykresu Term. dod. C.obj./Dod,Stav/Uloze
BF Proie
K erkz L St
UNIFONT 90
P1_UT_Odlitek DLITE M ) Stk UNIFONT 9 Status 8
P7_UT_plech _ 30.7.2014 pliristek
A P8_UT_izolace ( TL. 10 MM 1951 th 54000 - 15.8.2014 B pliristek
P17_UT_plech E 1207 ) > Stk - 30.7.2014 € prirGstek
MP 18 P18_UT _izolace L 2 Stk $4000 [ ] 1518201471 | EB3¢ prirustek
MF P50_lista_vodici_prava KRE 12073 3 Stk - 282014 €836 g:-;ruslek ]
MP 51 P51_lista_vodici_leva E VYKRE 12073 3 8 Stk | ] 2082014 EB3G T’rus(ekl
MP 10 P101_UT_bocni_izolace_1 THERMTL 5MM | 24994 1 1 Stk STHER - BIBI20140 | EB36571 | pHISIER
JMP 102 P102_UT_bocni_izolace_2 ) THERM MM 24994 1 1 Stk COSTHER - 8.8.2014 EB3 pliristek
JMP 103 P103_UT_bocni_izolace_3 1 Stk COSTHER - 8.8.2014 6571 | plifustek
JMF 4 P104_UT_bocni_izolace_4 A M MM | 24994 { 1 Stk COSTHER - 8.8.2014 B 1 | phiftsteR
P105_UT_bocni_izolace 5 ) \ 4994 1 Stk COSTHER - 8.8.2014 336571 | piifisteR
JMP 10¢ P106_UT_bocni_izolace 6 A 4994 1 1 Stk COSTHER - 8.8.2014 B36571  piflisteR
MP 1 P107_UT_bocni_izolace_7 M MM | 24904 1 1 Stk “OSTHER - 8.8.2014 ; B36571 | pilfistek

Obrazek 0-19: Exemplai* kusovniku podniku C
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B.16 Montazni nivod podniku C — kusové vyroba

-
Auftrag Nr.: 7-
_ ZUSAMMENSTELLUNG i L
Datum: 09.05.2014

Oberwerkzeug BGR-Zubehor

154
155

180

SO -

161 Seite: 7/19

200

Obrazek 0-20: Exemplaf montaZniho navodu C
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B.17 Sefizovaci list podniku C — kusové vyroba

75-02RK_10478434 )_rk-9350 [=F 27 Y

Program: rk-9340.h

Program: rk-9341.h

Program: rk-9342.h

Program: rk-9343.h

Program: rk-9344.h

Formuld? pro dokumentaci Tebis 3.5 R3 vytvofil Emil Lewy ¢ 2012 v.5.2

Obrazek 0-21: Exemplaf sefizovaciho listu C — strana 1
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J0 $¢ $5¢
/ D:\Kunden\00S00175\dokumentace\00s00175-02rk_10478434_435\

s 7o P 18478435 Od spock.

X-105. 06D, Y +10Q 236, 7-500 . 028 [rdd
- e s

h - T
| T——T W 1
I

Page 1/1

Obrazek 0-22: Exemplar serizovaciho listu C — strana 2
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D\ S0 75\ et ace\OOS175 QORE_IOATRAM_AISVXLS\rk-SM40_1k 9150

[00S500175- od spoda p.10478435 e ‘ \

INajed na stred

Cas obrabéni: 0:26:16

PN MR N froswes | Zecwkprogame ] | T =
S — p— —

[RK-9341 ___ [SPIRAL VRTAK D=7.80 R=0 B [Zmin: 26,419 mm/Z max. 50.000 mm |
?4-- LVRTAK D=11 80 R=0 |[Zmin- -16.147 mmZ max 50000mm |

[SPIRAL VRTAK D=10.20 R=0 R R min. - MAVZ max mm

[NAVRTAVAK D=3100 R=0 X-90.000 Y-85.000 250,000 [Z min: -6.500 mmVZ max. 50,000 mm

[Z min--13.600 ‘max mm
|[Zmin: -19.750 mmvZ max: 50.000 mm
[Z min -27.000 mmVZ max. 50.000 mm

Fa] ‘Tax 50,000 mm
[0T0 KF 16RB 0.000_ZRCADLENA |7 min 4.303 mmVZ max. 50 000 mm
T SN
[RR5350|FREZA S DESTICKAMI D=63.00 R=0§MCONT [OT7 FP63R08 0.000_ZRCADLENA [Zmin: -80.000 mmvZ max: 57.800 mm_
v [ 15«64 03528

Obrazek 0-23: Exemplar serizovaciho listu C — strana 3
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B.18 Nastavovaci plan pro laserové fezani podniku D — stiedné sériova vyroba

1122014
NASTAVOVACI PLAN I;usTeips
_OBECNE UDAJE V11.03.00

TruLaser 3030 (L3030) (MAX.VYKON LASERU 4000 WATT)

H:\ pr\ 13030\ ToPs\ Spolecne Zakazky\ KW34_5_S355MC_1.LST

STROJ:

SYSTEM RIZENI: Sin 840D

Firma: Trumpf

NAZEV ZAKAZKY: KW34_5_S355MC
CESTA PROGRAMU NC:

NAZEV PROGRAMU: KW34_5_S355MC_1 ()
ID MATERIALU (TABULE): 5mm S355MC (1.0038)
MATERIAL (TT) St37-50 (1.0038)

ID zbozi na skladé:
SKLADOVACI MISTO

104395

PRIREZ 3000.00 x 1500.00 x 5.00 mm
MINIMALNI PRIREZ 2836.59 x 1500.00 mm
SMER VALCE X

HMOTNOST 176.63 kg

STROJNI CAS 0:59 : 07 [h:min:s]
POTREBA PAMETI: 19394 ZNAK

CELKOVA DELKA REZU: 152383 mm

POCET PROGRAMOVYCH CYKLU: 1

PROREZ: 27.28%

VYROBNI INSTRUKCE

PLECHOVY DORAZ 1

MIKROMUSTKY, ZMENITELNE NA STROJI: nenastaveno

NAZEV OSAZENI OPERNYCH LIST Standardni stroj, kazdy druhy nastaven
VZDALENOST OPERNYCH BODU NA OPERNE 38 mm

LISTE

VZDALENOST OPERNYCH LIST 67 mm
UPREDNOSTNIT ZPRACOVANI: bez
POZNAMKY

LASER-TECHNOLOGICKE TABULKY

CISLO MEZERA OHNISKOVA PRUMER MAX. VYKON

TABULKY REZU VZDALENOST TRYSKY LASERU
COCKY

T2D-5106 0.40 7.50 1.0 4000

Druh plynu: 1 = kyslik, 2 = dusik, 3 = zakaznik, 4 = stlaceny vzduch

TECHNOLOGICKE TABULKY

PLYN

CISLO DRUH VPICHOVANI
T2D-5106 KOMPLETNI

DRUH REZANI DRUH OBRYSU
NORMALNI VELKY

INFORMACE O JEDNOTLIVYCH DILECH

CISLO DILU: CISLO VYKRESU:
1 D00097301_A01
2 D000066_A01

NAZEV GEOM:SOUBORU POCET:
H:\ pr\ 13030\ GEO\ P5260.GEO 50
H:\ pr\ 13030\ GEO\ P5259.GEO 8

NAZEV DESKY: H:\pr\I3030\ToPs\Spolecne Zakazky\KW34_5_S355MC_1.tmt

Obriazek 0-24: Exemplar nastavovaciho planu podniku D
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B.19 Privodka podniku D — stfedné sériova vyroba

Tomas Svoboda

Kunde:

Kundennummer: 3.946

‘Auftragsnummer: 7.000.139/ 20

Artikelnummer: 2.495.375

Bezeichnung: Grundfahrgestell Achsbereich 3650 Ig.

Kundenzeichnung:
alt. Artikelnummer:

653111140051, Index A
653-11-11-400-51

sachb.: I

Menge:
20 KS
0,0 M
13.830,0
Wunschtermin: 28.11.2014
Bestatigt: KW 49/2014 (05.12.2014)
Fertigungsauftrag: 101.142.190
Plan0001/2014
Ersteller:

Kopftext Arbeitsplan

Riickmeldeschein: 2.754.776
2623 - Handschweilsplatz 10-6123/

Ober-Untergurte lire vorfertlgen

Lg.ort/Lg.platz VPE-Nr.

20 ST 2.484.394 - Obergurt vorne li 12x2164x190
20 ST 2.484.395 - Obergurt vorne re 12x2164x190
20 ST 2.484.396 - Untergurt vorne |i. 15x2258x200
20 ST 2.484.397 - Untergurt vorne re 15x2258x200
20 ST 2.484.455 - Obergurt hinten i 12x1487x190
20 ST 2.484.457 - Obergurt hinten re 12x1487x190
20 ST 2.495.373 - Untergurt hinten i. 15x1586x270
20 ST 2.495.374 - Untergurt hintenre.  15x1586x270

Start: 07.10.2014, KW 41/2014

Ende: 08.10.2014, KW41/2OT4

AR

Kd.-Stuli-Posnr.
| Kznr: 653111141151
| Kznr: 653111141551
| Kznr: 653111141351
| Kznr: 653111141751
| Kznr: 653111141251
| Kznr: 653111141651
| Kznr: 653111241451
| Kznr: 653111241851

Riickmeldeschein: 2.754.777
2650 - SchweiBroboter 10 (Reis-3) -
6114 SchweuBen nach NC-Programm

Lg.ort/Lg.platz VPE Nr.

20 ST 2.495.245 - Stegblech aussen i 8x2183x211
20 ST 1.2.495.246 - Stegblech aussen re. 8x2183x211
20 ST ©2:484.400 - Stegblech vorne gekrépft 8x845x364
20 ST #5484 401 - Stegblech vorne gerade  8x839x364
40 ST '\ 2/495.247 - Stegblech hinten 6x785x178
40 ST 1 %421495.248 - Stegblech innen 8x2169x212
120 ST ‘| 21484.447 - Stutzrohr 631g. ©63,5x4

480 ST 2.484.466 - Distanzblech 2x46x30

Start. 08.10.2014, KW 41/2014

Ende: 10.10.2014, KW 41/2074

JUWARMRT R o

Kd.-Stuli-Posnr.

| Kznr: 653111241551
| Kznr: 653111241651
| Kznr: 653111041751 B
| Kznr: 653111041851 B
| Kznr: 653111141951
| Kznr: 653111142851 A
| Kznr: 653111043751
| Kznr: 653111045451

Riickmeldeschein: 2.754.778
2623 - HandschweiBplatz 10 - 6144

Langstr.lire ausfertigen u.verschl

Start: 10.10.2014, KW 41720714

Ende: 15.10.2074, KW 4272014

U T

Riickmeldeschein: 2.754.779 St
2623 - HandschweiBplatz 10 - 6144 UG
Luftfederbalgaufn. 26/27/30/31

FHM:

15.10.2014, KW 42/2014

Ende: 15.10.2014, KW 42/2014

V6459480 - UG SchweiBvorrichtuna Fast Achsbereich

Lg.ort/Lg.platz . VPE-Nr Anzahl

40 ST "'42 484.467 - Deckelblech i 6x560x308
40 ST 112484.468 - Deckelblech re 6x560x308
40 ST \/2/484.469 - Querstrebe |i. 6x(540)x226
40 ST 2.484.470 - Querstrebe re. 6x(540)x226

Kd.-Stuli-Posnr
| Kznr: 653111044651 A
| Kznr: 653111044751 A
| Kznr: 653111045651 B
| Kznr: 653111045751 B

Riickmeldeschein: 2.754.780

2623 - HandschweiBplatz 10 - 6131/
SchweiRen-verputzen-richten

FHM: V6457070 - Aufn. FGST Mitte Drehv.

Start: 15.10.2014, KW 42/2014

Ende: 15.10.2074, KW 42/2074

L

Seite 1 von 2

Druckdatum: 02.12.2014 / 10:16:43

Obrazek 0-25: Exemplar privodky podniku D
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B.20 Lisovaci program podniku D — stiedné sériova vyroba

11.12. 2014

sk s s s sk ok sk s sk ok ok ok R R sk ok ok ok Kk R R K sk Rk R R R Kk o

* Data zpracovani pro program P614 *
sk ok e e ok ok ok ok ok ok okl of ok ok ok ok ok Kk ok ok ok sk ok ke ok ok ok ok ok ok ok ok

P614.html|

Soubor geometrie:

H:\pr\13030\GEO\P6140hyb.GEO

Datum 1 22.10.2012 14:46:47

Oznaéeni 3

E. vykresu

Zakazka s *BELEGT*

Jméno zakaznika : none

Operator : ACle18

Material : 1.0038 - 6.000 mm

Pgigez © 660.71 x 130.32 X 6.00 mm
Hotovy dil 640.24 x 120.03 x 31.05 mm
Hmotnost s 2.17 kg

Velikost oblasti: @

Typ stroje : TruBend 5130 (6-axes)

E. stroje ot

Lis CNC : TASC6000, Verze 1.0

[ ]
Horni nastrojové stanice
I e |--nee- |---ee- |--nnee- | -mmemmmme e S |
| | typ | pol. | otde.| délka |chyrakteristika| ohyby |
[ | [mm] | | [mm] | | I
e |-=--=- |----- |---ooe |-ommme e e |
| 1 | ow2ee/K R1/86 H120 | 1565 | Ne | 25 | Standard | 1-6 |
| | | | | 25 | Migici nastr. | |
| | | | | 50 | Standard |
[ I | || o I | I
| | | | | 100 | celkovd délka | |
[y =i e m e e [------ [------ [-==---- [t o [-===mmmmeee- I
Senzorika / detekeni destiéeky
[emsmmanas |sme=mmine |zemmomcmnmmsnonsannomensnsrndns e i s I
| stanice | eidlo | dotykovy kotoue 1 | dotykovy kotoue 2 |
| momimiomincs oo P e e e |irormmme o s i o i i I
[ 1 | 1 | Re5/200/K | R10/200/K |
s | e e e i I
Dolni nastrojové stanice
el e s |sz=2n |erzzEs Jemsssws | smeEsasssEanss [FResssanaans I
| | typ | pol. | otde.| délka |chyrakteristika| ohyby |
[ | [mm] | | [mm] | I I
B |----- |---- [----oe- [-ommmmeme e |-=emmmmee e |
| 1| EV W24/80 R2.5 | 1565 | Ne | 100 | Standard | 1-6 |
I I I | I |

file:///H:/Data/BendNC/P614.html

Obriazek 0-26
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12.2014

P614.html|

Tomas Svoboda

H:\pr\13030\GEO\P6140ohyb.GEO

Informace o ohybacim procesu

e

1

druh ohybani
(faktor [mm])

Pgedohnuti
( -11.200 )

Jednod. ohranini
( -11.200 )

Dohnuti
( -11.200 )

Pgedohnuti
( -11.200 )

Jednod. ohranini
( -11.200 )

Dohnuti
( -11.200 )

file:///H:/Data/BendNC/P614.html|

Obrazek 0-27: Exemplar lisovaciho programu podniku D — strana 2

| -90.0

stanice

1- 1
|

1- 1
|

1- 1
|

1= i3
|

1= i
|

1- 1

121

zarazky
X [mm]

1530.64 67.50
| 1760.69 126.19

| 1165.82 302.84
| 1639.06 128.52

| 1139.17 210.81
| 1786.33 210.81

| 1468.80 125.66
| 1699.49 67.38

|
| 1612.88 150.45
| 1889.15 227.88

|
| 1443.69 210.82
| 2076.19 210.82

R [mm]|

2/4



ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Katedra technologie obrabéni

B.21 2 D laserovy program podniku D

— stiedné sériova vyroba

Bakaldai'ska prace, akad. rok 2015/16
Tomas Svoboda

12200 TeuTops Tube - NASTAVOVAC! PLAN / Trudaser Tuba 5000 (KTO1_BT) - 1/ AB440410029
e Benda
- NASTAVOVACI PLAN sl
OBECNE UDAJE _ V07.05.00
STROJ: TruLaser Tube 5000 (KTO1_BT) - MAX.VYKON LASERU
) 2700 WATT iy i
SYSTEM RIZENT: Sin 840D
|Firma: EvoBus -
CESTA PROGRAMU NC: H:\pr\Trubkovy |au-64494|ooz9.LST
[NAZEV PROGRAMU: 76449410029
[TYP PROGRAMU: NORMALNI + TwinLine
[SMYCKOVE PROGRAMOVANT: ANO
MATERIAL:
MATERIAL (TT): SG37-20
{ID PROFILU 1_350X200X30_1_20
PRUREZ. OBDELNIK

ROZMERY TRUBKY: DELKA X SIRKA X
IVYSKA X POLOMER X TLOUSTKA

DelkaXsirkaXvyskaXpolomerXtloustka plechu
195 x 35,00 x 20.00 x 3.00 x 2.00 mm

|PLECHU B

[DELKA ZPRACOVANI 195.12 mm P RS
HMOTNOST: {032 ke

[CELKOVA DOBA: [0:00:18 (heminis]

[POTREBA PAMETI: 9889 ZNAK

|CELKOVA DELKA REZU: {681.722 mm

I[VYROBNI INSTRUKCE
POLOHA PROSOUVACIHO SKLICIDLA: 70,00 mm_

[MAT_C. TVAROVA MISKA: B 930741

[VYSKA TVAROVE MISKY: 4200

[PRUMER TVAROVE KRUZNICE:  [41.00mm

[PoZNAMKY: it R

[B_1_350X200X30_1_20

podpéry hotového dilu

[POLOHA X [mm|

MAT. C. VODICI VALECEK:

Obriazek 0-28: Exemplar 2D laserového programu podniku D —strana 1
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Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakaldai'ska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni Tomas Svoboda
.12.2014 TruTops Tube - NASTAVOVACI PLAN / TruLaser Tube 5000 (KTO1_BT) - 1/ A6449410029
|TRO-7406 REDUKOVANE NORMALNI VELKY
[TRO-7406 KOMPLETNI NORMALNI STRED
[TRO-7406 KOMPLETNI NORMALNI VELKY

[INFORMACE O JEDNOTLIVYCH DILECH
|[CILSO VYKRESU INAZEV VYKRESU
1A6449410029 Rohrstrebe

INAZEV SOUBROU TRUBKY SE ZPRACOVANIM
[H:\pr\Trubkovy laser\Dioss Nyrany\A6449410029\A6449410029. ROT

1C MODULD

18.84. 2611

]
~
=

Bends,

L0y AB44941 8323 54434 1 B3 RO

Havpr..

eu/l/H:/pr/Trubkovy%20laser/A6449410029. HTML 22

Obriazek 0-29. Exemplar 2D laserového programu podniku D — strana 2
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Katedra technologie obrabéni

B.22 Prtivodka podniku E — stfedné sériova vyroba

Tomas Svoboda

PRUVODKA

Zakazka Pozice Zakazka Cislo Vykresu MnoZstvi

A224893 0027 90018776A 2

Nazev Skupina 90018739A

Drucker Pozice: 26

Poznamka:

Operace Pracovisté Stroj Popis Operace Kon. term.

0000 | ‘I""‘II’“’"‘I“"I’I Material 1.2379 - kruh 42x484 28.11.2014

0100 || I"II|I|I|III“’| Rezat 040 L=484 9.12.2014

0200 m Programo Progr 9.12.2014
vani amov

0300 i Soustruzit 917  pr. 39,8 +-0,05 s pfid. 0.4 pro brus * ostatni hot.  11.12.2014

dle vykresu a s ohledem na pfid.

dodrZet drsnost

0400 || I"llll|||||| I||I Frézovat 885  2xpr. 9/ zahl. pr. 15 dle vykresu a tol. 15.12.2014

2x pr. 8 H7 se bude hloubit * s ohledem na prid.

0500 || |I"IIII||I|IIII Odjehlit 1230 Odjehlit 16.12.2014

0600 Kaleni- 6082 Kalit na 60+2 HRC 19.12.2014
KOO

0700 I‘ |I"I.II|II||I“’I Brousit 240  pr. 39,8 +-0,05 dle vykresu a tol. 2.1.2015

0800 |‘ ‘I"I.mllml“’l Hloubit 521  2xpr. 8 H7 dle vykresu a tol. 7.1.2015

KOOP

0900 || ‘I"Ill"“l”l“’l Oznadit 1235 Oznaiit 9.1.2015

20. unora 2015 Smamalzl

Obrizek 0-30: Exemplar privodky podniku E
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B.23 Zadanka — obecna - podniku E — stfedng sériova vyroba

Tomas Svoboda

- Pozadavek Cislo:

Mnozstvi Nazev - rozmér Odvodnéni
Stfedisko/c. pr.:

| Vystaveno dne:

Jméno:

Dodaci termin:

Ved. odd.:

Datum:

Ved. zav.:

Datum:

Nakup:

Datum:

C. obj.:

Prevzal:

== Datum:

Dodavatel 1:

Dodavatel 2: Predp. cena:

I »es-Ges-1076 Juli 02
Obrazek 0-31: Exemplaf obecné Zadanky podniku E
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B.24 Seznam vyvozu podniku E — stfedné sériova vyroba

Seznam vyvozu

Tomas Svoboda

|Zakazka: |Popis: KS: |Termin: Poznamka:
228807  |Abschlagdorn 60 27.2.2015[KW9/15
R19,5 FUL 10
228810  |Lochstempel 1000] 10.4.2015|KW9/15-500KS...KW12/15-500KS
228816  |Lochstempel 60 13.3.2015(KW9/15-30KS...KW11/15-30KS
228817  |Platteinsatz UKL |24 13.2.2015(KW9/15
228819  |Abschneidemesser|20 27.2.2015|KW9/15
228820  |Lochstempel 60 20.2.2015|KW9/15...MONTOVAT
228821 Lochstempel 120 25.2.2015|KW9/15..MONTOVAT
228827  |Schneidstempel |20 27.2.2015|KW9/15.... Termin pro 10ks - 13.2.15 odeslat do Attelll LK
229340  |Egalisierstempel  [300 3.4.2015[KW9/15-100KS... KW 14/15-100KS
229341  |Egallsierstempel  [300 3.4.2015[KW9/15-100KS.. KW 14/15-100KS
229342 |Egallsierstempel  [300 3.4.2015[KW9/15-100KS.. KW 13/15-100KS
229346  |Schneidstempel  [250 27.2.2015|KW9/15-150KS
229347  |Schneideinsatz ~ [250 3.4.2015[KW9/15-100KS.. KW 14/15-150KS
229348  |Schneideinsatz 250 3.4.2015|KW9/15-100KS...KW 14/15-150KS
230043  |Egallsierstempel 300 3.4.2015|KW9/15-100KS...KW 14/15-100KS
230044  |Egallsierstempel 300 3.4.2015|KW9/15-100KS... KW 11/15-100KS... KW 14/15-100KS
230045  |Schneideinsatz 250 3.4.2015|KW9/15-100KS... KW 14/15-150KS

Stranka 1z 4

Obrazek 0-32: Exemplaf seznamu vyvozu E
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Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni

B.25 Materialovy list podniku E — stiedné sériovéa vyroba

MATERIALOVY LIST

Tomas Svoboda

Zakéazka Pozice Zakazka Celkové MnoZstvi

A224893 0000 50

POS Pracovisté Cislo Vykresu Nazev Popis Operace Mnozstvi Koneény Termin

0020 |Hlmll|llmlllllll Material 90018752A Keil, unten 1.2379 - 4HR 45x38x104 12 28.11.2014

0021 mlml“ll‘ml‘l"l Material 90018753A Keil 1.2379 - 4HR B0x47x155 12 28.11.2014

0022 Material 90018743A Aufnahme 1.0570 (11 523) - vypalek P80 4 5.12.2014
(122x1193)

0023 mlml“llml‘llml Material 90018754A Aufnahmeplatte 1.0570 (11 523) - 4HR 80x25x105 12 28.11.2014

0024 mlml"“‘ll‘l""l Material 90018763A Druecker 1.2379 - polotovar pod BE.67 2 28.11.2014

0025 Material 900187558 Halter 1.0570 (11 523) - vypalek P8O 2 5.12.2014
(110x1195)

0026 Material 900187568 Halter 1.0570 (11 523) - vypalek P25 2 5.12.2014
(103x968)

0027 mlml"“‘ll‘llll Material 90018776A Drucker 1.2379 - kruh 42x484 2 28.11.2014

0028 mlml"“lll‘l‘l“l Material 90018775A Druecker 1.2379 - kruh 42x484 2 28.11.2014

20. tinora 2015 SEITE 1 VON 1

Obrazek 0-33: Exemplar materialového listu podniku E
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B.26 Seznam zakazek podniku E — stiedné sériova vyroba

Seznam zakazek

Tomas Svoboda

Zakazka:|Popis: KS: |Termin: Poznamka:

A224893 |U-O Tool Alfa D70

30.1.2015/KW9/15._MONTOVAT._PRIO 1 SP/SAV_..E12.12 /14-b.¢.149+170-198 DO WEISS!

D219790 |Wellfederprifanlage

30.1.2015[KW?/15.._MONTOVAT * PRIO1 SP (TERMIN Umi)

VSA12
7227552 |Mésicni zakazka 1 30.1.2015|Mésicni - prosinec
12/2014
7228432 |Mésicni zakazka 1 31.1.2015|Mésicni - leden
01/2015
7228429 |Mésicni zakazka 1 31.1.2015|Mésicni - leden
01/2015
7228993 |Rocni zakazka 31.1.2015)
\Vyvoj RSP
P228156 |Hridel 28 6.2.2015/KW8/15...CEM.
'Y222138 |Postupovy nastroj |1 6.2.2015|koo JBN(SPM) Dily JBN Montaz ZBF Note1 KW 10/15 zkousky po kor zpozZ. (Kro)
pro dil Schelle /
T223835 |Gauges (Lehre) 7 6.2.2015(KW?/15..._.MONTOVAT......... KONSTRUKCE+VYDAT......pos.obj.7 = konstrukce(SB)...E17.12./14-VL+ML+EL+RL.. E7.1./15-BL+OL
MRA frt
E228435 [Mésicni zakazka |1 6.2.2015|MESICNI- LEDEN
01/2015
P228425 |Biegeeinsatz 52 6.2.2015|KW9/15
E228866 |Ausklinkdom 14 13.2.2015[KW8/15... Bude o 1 ks pr. 11,2 méné. Domluveno s R. Komendou - RK. 11.2.2015

o~

MT23040{Commissioning VSA| 13.2.2015|KW?/15.._CINA
1

MT23040[Tool box VSA 1 13.2.2015|KW?2/15
2

MN2298 |Commissioning 1 13.2.2015|KW?/15
78

228817 |Platteinsatz UKL 24 13.2.2015|KW9/15

P232035 |Vrtani stabilizatord  [259 13.2.2015|KW9/15...E16.2./15-104KS

Strinka 2z 27

Obrazek 0-34: Exemplar seznamu zakazek podniku E
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ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2015/16
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B.27 Kusovnik podniku E — stiedné sériova vyroba

Seznam vyvozu

|Zakazka: |Popis: KS: |Termin: Poznamka:
228807  |Abschlagdorn 60 27.2.2015|KW9/15
R19,5 FUL 10
228810  |Lochstempel 1000[ 10.4.2015KW9/15-500KS... KW 12/15-500KS
228816  |Lochstempel 60 13.3.2015[KW9/15-30KS...KW 11/15-30KS

228817  |Platteinsatz UKL |24 13.2.2015|KW9/15

228819  |Abschneidemesser|20 27.2.2015(KW9/15

228820  |Lochstempel 60 20.2.2015[KW9/15. _.MONTOVAT

228821  |Lochstempel 120 25.2.2015[KW9/15. . MONTOVAT

228827  |Schneidstempel |20 27.2.2015|KW9/15.... Termin pro 10ks - 13.2.15 odeslat do Attelll LK

229340  |Egalisierstempel 300 3.4.2015|KW9/15-100KS...KW14/15-100KS

229341  |Egallsierstempel |300 3.4.2015(KW9/15-100KS.. KW 14/15-100KS

229342  |Egallsierstempel |300 3.4.2015(KW9/15-100KS.. KW 13/15-100KS

229346  |Schneidstempel  [250 27.2.2015[KW9/15-150KS

229347  |Schneideinsatz ~ |250 3.4.2015(KW9/15-100KS.. KW 14/15-150KS

229348  |Schneideinsatz 250 3.4.2015[KW9/15-100KS...KW 14/15-150KS

230043  |Egallsierstempel  |300 3.4.2015|KW9/15-100KS...KW 14/15-100KS

230044  |Egallsierstempel  |300 3.4.2015[KW9/15-100KS.. KW 11/15-100KS.. KW 14/15-100KS

230045  |Schneideinsatz 250 3.4.2015[KW9/15-100KS... KW 14/15-150KS

Stranka 1z 4 20. tinora 2015

Obrazek 0-35: Exemplar seznamu vyvozu podniku E
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B.28 Balici predpis podniku F — Velkosériova vyroba

Doc No /& dok
FoLo Balici predpis
; Packing Instruction
Rev.-No /
SI_B_IO tenze Al
Material/material 14699.360.068 TELLERRAD

Supplier/dodavatel |290140 _

Receiveripiijemce [N
Place/misto —

Pacngeint_[popes mers]| Comom e | et decioton i
Matenal 110 M 14699 .360.068 TELLERRAD 5 ST
R-KLT 4329 20 P 0681 998 283 | | 1 ST
Bro Stecksystem fir KLT 4329 |30 [ |AADO 349 568 Langs Hohe 3 2, ST
B0 Stecksystem #r KLT 4329 140 P AAD0.349 567 |Quer Hohe 3 5 ST

Alle gelieferte Teile mm;on sauber und p.owmht sein / All parts have to be clean and washed! |

Container/pfepravka ‘Description/popis ‘Info
{R-KLT 4329 (400x300x290) mm i

Strénka 1

Other packing/dalsi baleni ?Dncrlptionlpopls ‘Info
iBito Stecksystem fOr KLT 4329 (Height 180 mm)

r i
: “ |

:Description/popis :Info

All Packing/koneéné baleni
a1 i5 Stucke n KLT /S5 ks vKLT iGewicht
Sppel b : 199 kg

i(ohne KLT)

Obrazek 0-36: Exemplar baliciho predpisu podniku F
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B.29 Kontrolni list montaze podniku F — Velkosériova vyroba

Tomas Svoboda

Dok Nr./¢.dok
FO-QM-10

\And -Index /
icislo rewze A2

Samokontrola na montazni lince
Werkerselbstkontrolle in der Montage

=

0681 998 004

K ik *0000000000*
USoOvVNniK:
Stuckliste:
Barva:
iy 2 MAIS-GELB RAL 1006
Cislo agregatu: *000000000¥
Aggregat-Nr.:

Pracovnik na Kontrolnim stanovisti - 556 musi zkontrolovat dpiné vypinéni idaje dokumentu
Tento dokument musi zustat u agregatu az do doby expedice.
Po uspesne kontrole se pole ,Prezkousel” oznaci hackem a popr. se take zapise namerena hodnota do pole , Je". Svym
\podpisem potvrzuje pracovnik provedenou kontrolu,

Pracoviste Znak Ma byt Je Nm Pocet >ubel Osobni €.
Arbeitsplatz Merkmal Soll-Wert Ist-Wert Anzahl (Winkel) | Personal-Nr.
515 Sroubeni pastorku :
Rizel Verschravbung
€15 Toc.moment oziska
Lagerroimoment
Bocni vule
e Flankenspiel
€0 D¥ -tocivy moment
Diff -Rodmoment o~ s _
= s STIankKa
Achsbrucke Verschr [ = : ;o
26 Vilec fizeni sroub S ' S Dy
Lenkzyinder Verschr
s Levy skiadovy cep sroud
LagerbolzendVerschr, ool
5% Pravy skiadovy cep sroub
Lagertoizen re Verschr
€15 Axiaii tyc nzenl scoub
Spurstange Axial Verschr
s3s Kuzel tyce nzeni sroud
Spurstange Kegel Verschr
€1 Planet nosnk - sroud
Panetentrager Ver
<40 Detdhnout dorazové srouby
Anschisgschr.anzieh
40 Pojstna matci tyce reeni Sparst
Konterm Verschr.
<o Dotdhnout dorazové srouby
Anschisgschr anzieh
550 Zxouska tesnosti
Dichthetsprifung
o Piheni clejem
Obetitung
<0 Utdh uzév nosniku npravy
Verschiu@schr anziehen
Pracoviste Znak Ootams oK NOK Osobni £
Arbeitsplatz Merkmal .0 ni0, Personal-Nr.
Kontrolni stanoviste
S5 Profstand

Obrazek 0-37: Exemplaf kontrolniho listu montaZe podniku F

F
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B.30 List opravy podniku F — velkosériova vyroba

Dok Nr.C ook
FO-QM-19

And -ingex | Sisho revize

List opravy
Zastaveny dil

F4:

Tomas Svoboda

AS
Typ / Nazev: Wlisto vypadki Montazni linka
usovnik / &islo dilu: [] Pfiprava [ zxouska funkee
Sériove Sislo: D Pfedmontaz D Baleni

S Rekl. mnozstvi: O Montézni links [ ] Lakovns Pracovisté
T Zxousel: O Zxouska tésnosti [_] Expedice
’% Datum: Pascald
o
AN‘ Pri¢ina vypadku (vypini zkousejici}:

Mohou byt postizené dal5i produkty (vyberte moinost): I ANO l I NE I

Pokud ANO, informujte neprodlené nadrizeného (koordinatora / mistra)

VysSrotovany (vyhozeny) material: (éislo materialu / pocet kusi/misto odebrani materialu)
—_
‘% Poznamia: na druhé strand nesmi byt uveden 23dnj matsrial x odpisul
g podpis koordinatora :
‘G {Komentar:
=)
a Cas na opravu:
|
[o X
O

Misto vzniku vady (pracovisté):

Vinik:  Montaz Vyvoj Dily Expedice
[JPracovnik (iméno): D Kusovnik D Externi dodavate [ ] Pracovnik
DNésﬁ'oj.r’pﬁp:svek [] zadani D Interni podkozeni [| Pfeprav.nosié / Baleni
[ nezjistitelny [ vyires [J manipulace

Nasledujici kroky:

Rollmoment Opravujici montér: Datum:

Boéni vile

Zkouska tésnosti

ZkuSebni chod

Pinéni olejem i

'C iPrevedeni dilu na sklad 914-010101 Provadi se pouze v pfipadé odpisu dilu {reklamace, Srotace)
3] g v

[= Prevedeni ze skladu: BAR kod

- skladu 914

=

2]

2 Preskladnil: Datum:

o * 9 1 4 - 01010 1

Obriazek 0-38: Exemplar listu opravy podniku F
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B.31 Zapis o provedeni ¢innosti podniku F — velkosériova vyroba

Cislo dokumentu:

FO-QM 47 , - — — .
Cislo revize: Zapls 0 provedem predepsane ¢éinnosti
A2
Pracoviits: LINKA - NAZEV, CISLO PRACOVISTE
Cinnost: Kontrola pracovisté na zacatku kazdé smény. Podpisem pracovnik stvrzuje prevzeti smény.
Vizualni kontrola pripravkil a néradi (méfici pripravky. Sroubovaky. ...). Kontrola funkénosti.
. Cistota. pofadek - pracovni stoly. podlaha. umisténi naradi. pripravki.
Cetnost PrikaZdé zméné smény

MR
HOZA
wnieq

N
8 Py
B @
8 - |
£ 3,
Ry )
o [oR
i, 3
; o
£ @
. o
£
S
X Z
3 o
< O
P 2
s
o]
N
]
[0 N
3
=~
[4))

[upejodpO) 100 000007 Y (4siut - juuey) L0 000 00 Y

Obrazek 0-39: Zapis o provedeni ¢innosti podniku F
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Tomas Svoboda

B.32 Kontrola pracovisté podniku F — velkosériova vyroba

Dok .Nr./C.dok
FO-UD-01
And_-Index / Cislo

revize: A1

Cistota a poradek
Sauberkeit und Ordnung

Pracovisteé:

Legenda hodnoceni/Legende Auswertung:

Arbeitsplatz: 1=35patné/ schlecht
x . 2 = stfedni / mittelmassig
Str. / Kst.: 3 = dobré / gut
Kontrola Celkem Podpis
Datum Kontrolle 1 2 3 Gesamt Unterschrift

Pracoviste Ciste / |
Arbeitsplatz sauber
Pracoviste uklizene/
Arbeitsplatz aufgerdumt

Spravne pracovni prostredky/ Richtige
Arbeitsmittel vor Ort

Prac.prostredky na spravnem miste/
Arbeitsmittel am richtigen Platz

Pracoviste Ciste /
Arbeitsplatz sauber

Pracoviste uklizene/
Arbeitsplatz aufgeraumt

Spravne pracovni prostredky/ Richtige
Arbeitsmittel vor Ort

Prac.prostredky na spravnem miste/
Arbeitsmittel am richtigen Platz

Pracoviste Ciste /
Arbeitsplatz sauber

Pracoviste uklizene/
Arbeitsplatz aufgeraumt

Spravne pracovni prostredky/ Richtige
Arbeitsmittel vor Ort

Prac.prostredky na spravnem miste /
Arbeitsmittel am richtigen Platz

Pracoviste Ciste /
Arbeitsplatz sauber

Pracoviste uklizene/
Arbeitsplatz aufgeraumt

Spravne pracovni prostredky/ Richtige
Arbeitsmittel vor Ort

Prac.prostredky na spravnem miste/
Arbeitsmittel am richtigen Platz

Pracoviste Ciste /
Arbeitsplatz sauber

Pracoviste uklizene/
Arbeitsplatz aufgeraumt

Spravne pracovni prostredky/ Richtige
Arbeitsmittel vor Ort

Prac.prostredky na spravnem misté/
Arbeitsmittel am richtigen Platz

134

Obrazek 0-40. Exemplai dokumentu kontroly pracovisté podniku F
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B.33 Denni udrzba podniku F — velkosériova vyroba

Dok. Nr. / . dok.: ; s .
FO-UD-13 ZAPIS O PROVEDENI PREDEPSANE CINNOSTI

Gislorevize:

Pracovisté: M 6 - EPS [485]

Kontrola pracov&é na zadatku sminy dle dolamentu FO-UD-01
Kontrola ddrzby a EistiEni mentdinich vodkd

Cinnost:
Maudni kontrola pfipravicd andradi (mifici pfipraviky, Sroubovalky, ... )
Podpiserm potvrzujete prevaati srminy, nesrovnaosti hladt!

| Cetnost: l PFi zménéd srmény

s b |® || S B2 |2 |2 |22 ]cE

= = = = = = = : : : . : :

PR IRIBIN|IRB|IMdM|S| ||| |=2|=2]¢e

3 S 8 8 8 S S =4 =4 =1 =4 =4 =4 =4 =4 =4

b & i & (] | = w w w w w w n w "]
[<3
o
Re
- &
= P
5~
# or
wr
e
2
—
Cs
o
=
gt
2 p
2
B ox
=
-]
me
2
—

AALVLSOQ3N 12 AQVAYZ INQVd)id
MINYNZO4

Obrazek 0-41: ExemplaF dokumentu denni udrzby podniku F
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Katedra technologie obrabéni

B.34 Montazni plan podniku F — velkosériova vyroba

OBRAZKOVY PLAN /
Dok Nr./¢ dok - |BILDERPLAN
PN-PP-26
PORTAL AT30

PREDMONTAZ PORTAL

=~
-

AL

Gehduse nasadit na pfipravek
AA00.380.284

|G

Hohlrad do pouzdra vloZit

Hohlrad lisovat: AA00.558.588 Vné i pouzdro loZiska do pfipravku
AA00.874.862 vlozit

Stickliste (Kusovnik) — 4697 8§30 001
Obrazek 0-42: Exemplai montazniho planu podniku F
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B.35 Sefizovaci list podniku G — velkosériova vyroba

3092258

Zo~ lezive vydce 131 mmod spodku materidlu.

UPNUTI 40 KN

| POZOR NA ODLADENI FREZY, JEZDI 1 MM NAD SVERAKEM
A, ¥ A s

Dorazy musi byt maximalné ve vy3ce Celisti, jinak hrozi kolize. v
R R o B ey '4 3
o L 2 . ‘ :

Pouzit zubaté Eelisti, 3 mm vyska upnuti

Obrazek 0-43: Exemplar sefizovaciho listu podniku G - strana 1
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(Program 3092258 po 2 az 12 kusu/ech ve sveracich)

(Kod 1,2, 3, 4, 5, 6 - obrobeni nastroji po 2 az 12 kusu/ech ve 1 az 6 sveracich)

(NB: 31-32, 33-34, 35-36, 37-38, 39-40, 41-42)

(Kod 11, 12, 13, 14, 15, 16 - obrobeni nastroji po 2 az 12 kusu/ech ve 1 az 6 sveracich)
(NB: 31-32, 33-34, 35-36, 37-38, 39-40, 41-42)

(Kod 21, 22 - obrobeni 1 az 3 kusu/ech ve 2 az 6 sveracich vlevo a vpravo G1/8)

" (NB: 31-32-33, 34-35-36)

(Seznam nastroju:)

(T1 - TK-Hlava s VBD D50 - SANDVIK R290)

(T2 - TK-Freza monolitni D12-16 - KEMPF-sroubovice min 27.2 mm)
(T3 - TK-Vrtak monolitni D13.8 - HOLEX)

(T4 - Tyc vyvrtavaci nacisto D14H8 - VBD WOHLHAUPTER:F101 04GN129 WHW16)
(T5 - TK-Freza D10.6/3 - pro zapichy)

(T6 - TK-Freza D10.6/30St. - special pro hrany)

(T7 - TK-Vrtak monolitni D4.2)

(T8 - HSS-NC-Navrtavak D12 - RUBIG)

(T9 - HSS-Zavitnik M5 - se sroubovici 35 St. - NAREX 2260)

(T10 - TK-Freza s VBD D6/45 St. - na hrany)

(T11 - HSS-Vrtak D8.8 - StimZet)

(T12 - TK-Freza D3-4.9)

(T13 - HSS-Zavitnik G1/8 - se sroubovici 35 St. - NAREX 2260)

(T14 - TK-Freza s VBD D20 - SANDVIK R390 Radius 0.2)

(T15 - TK-Freza D16 Hrubovaci ZOX GARANT)

Obrazek 0-44: Exempla¥ seFizovaciho listu podniku G - strana 2
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Katedra technologie obrabéni

B.36 Sefizovaci list pro NC soustruh podniku G — velkosériova vyroba

DENIZUVALI LD 1 = 3UUJ. URUIVIA LUJUUULAIL JYDLEIH. VIl T JuuL MIUB M o vs e
kres: 3001929/01 Nazev: ANSCHLAG L=60MM programoval: [Jj 03.03-2015 Sef.: 120 min.
aterial: Ty¢ V2A @30 x 1000 pro 15ks odladil: [l 03032015  Cas:Smin.Ovt.  Vyjmuti kusu: 15 vt
VRETENO : Hladka klestina @30 Tlak: 2.2 Mpa Vietenova viozka @31 NULOVE BODY JSOU V PROGRAMU!
VRETENO : Hladka klestina @30 Tlak: 1.8 Mpa L vysunuti - 70mm=20 Obrobky se ruéné vyjimaji z protivietene
1 VRETENO | 2 VRETENO
T1 | 4 - b¥ity oboustranny pevny drzdk na CAPTO na povrch: 343-830111C433 (pro obé vietena) €.nastroje.: 1000
Pozice 1 | D21 NGzZ: C4—-DWLNR -27050 - 06 Pozice 3 | D24 NGz: C4 - DWLNR -27050 - 06 ‘
Platek: MWLNR 060408-MM 2025 Platek: MWLNR 060408-MM 2025
Pozice 2 | D22 NGZ: C4-SDJCR-27050-11 Pozice 4 | D25 NGZ: C4-SDJCR-27050-11
Platek: NASTROJ NEPRACUJE Platek: NASTROJ NEPRACUJE
T4 | UpichovacinGii — SUMATIC-LLS-C32-2-R (14910000580) ¢.nastroje: 99
Levy bfit l D4 ‘ Planzeta: QD-NN2G60 C25A Platek: QD-NG-0300-0002-CM 1125 |
(20 M03) | (QD-NG-0300-0003-CL 1135)
T6 2 - b¥ity oboustranny osovy pevny drzak na CAPTO : 343-830111C378 (pro obé vietena) ¢.nastroje:

Pozice 1 ‘ T6 ] C4-391.14-32 054 NC nawrtavak @16-HSS ‘ Pozice 2 1 D16* | C4-391.14-32 054 NC nawtavak @16-HSS

T7 | 3(4) - biity oboustranny osovy pevny drzék na CAPTO : 343-830111C460 (pro obé vietena) ¢.nastroje: 228

Pozice 3 | D17* C4-391.14-32 054  Zévitnik M8-HSS
(Krouc. zav. ve vysouvaci ER32,poz.4 chlad.tr)

Pozicel | D7 (4-391.14-32 054  Zavitnik M12-HSS
(Krouc. zav. ve vysouvaci ER32, poz.2 chlad.tr)

T8 | 2 - bfity oboustranny osovy pevny drzdk na CAPTO : 343-830111C378 (pro obé vietena) ¢.nastroje: 201
|
Pozice 1 ’ D8 ‘ C4-391.27-20 060 \ Pozice 2 ‘ \ 1
DORAZ (plastovy @40x20) |
T9 | 2 - bity oboustranny osovy pevny dridk na CAPTO : 343-830111C378 (pro obé vietena) ¢.nastroje: 224 ‘
- Z T = |
Pozice 1 I e ‘ i o \ Pozice 2 | D19* | C4-391.14-32054  Vrték 96.9-HSS }
! i ]
POSTUP :
1.VRETENO 2.VRETENO
Doraz najede na Zo=0.5 ( lwsunuti=70.5) Zarovnat ¢elo na jednu tfisku na =60 ( Z=0 ),
T8=08 Tlaénik dotlaci na doraz Fi=Dad v&. hrany 1/45st.
T1-D21 Z?rovnat ¢elo na jednu tfisku (Z=0), T6-D16 Nawrtat hranu z D12 pro M8
v&. hrany 1/45st.
T6 - D6 Nawvrtat hranu z D14 pro M12 T9-D19 Vrtat D6.9 do =33 pro M8
R |
: =32. R =
T9-D9 Vrtat D10.3 do 1=32.75 pro M12 T7-D17 ezat M8 do I=33 |
T7-D7 Rezat M12 do I=24
—— Pfevzeti protivietenem na W -30 *POZOR na délku nastrojli (mozno upinaci hlavicku
Potazeni protivietenem na W -20 C4-391.14-25 038, korekce Z=172 MAX!!!)
T4-Da Upichnout na 1=60.5
IZNAMKY :
irekce NULOVYCH BODU : V21 =>l.vfeteno V22 => pfevzeti 2.vietenem V23 =>2.vfeteno

rrametr V30 — rezervovany pro skok do bloku s upnutym kusem ve 2.vietenu
ASTAVIT LIMITY PRO ODJEZD REVOLVERU NA 1. A 2. VRETENO !!! (M&ly by se protinat)
i pouziva podprogramy: ALARMY-NASE.SSB , TOP-LB3000.SSB ( podavat ) Konec tyée na podavadi : ...... mm

Obrazek 0-45: Exemplaf sefizovaciho listu pro NC soustruh podniku G
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Tomas Svoboda

B.37 Piikaz k vyrobé podniku G — velkosériova vyroba

‘fikaz k vyrobé 0181587-054 | ermin 29.U4.2U 10
i
AR .
ioucast Nazev/Oznaceni Mnoz. L]
3001816 BOLZEN L=123MM SCHWINGE SG 24 KS )
ykres & Rev Polotovar/Rozmery/Material Zakaznik
3 0077600 STANGE,RUND 32 1.4301/ 4190 3 - NEREZ WIG
X5CrNi18-10 STANGE,RUND 32 DIN 671
h9 BLANK GEZOGEN Hmotn.: 0,683 kg
‘adal vyr. Stredisko Datum vyr Startdatum Vyuziti Sklad.misto
| 4150 15.4.20151 08.04.2015 4190-04-100133
4063 Krab. plast velka modra
Sti. Misto Prac. Op. Provedl:..c o POPIS: suesvvivimy mnozstvi:....... Datum: _ . _ /20__ hod
4150 501 5009 230 Nafezat podle vykresu nebo pracovniho 10 min. 2 min.
TR II\I\\IlI!HIIHIMIIM\IiIIHIIHIIL
lermin 8.04.2015 Typ: Ge Celkovy ¢as/cena: 58 min. 0181587-054[-1] C
<
.=820mm pro 6ks <
»
Stf. Misto Prac. Op.  Provedl: ..oy POAPIS: ccivsesvensy mnozstvi:.. Datum _120__ hod E
4150 300 3009 2 Soustruzit podle vykresu 5 min. 12 min. ¢
HIINHN\III\\lIHI\IH\II\IHIHIV ||\\||!I\|WlIIIIIHIHIIN
Termin 9.04.2015 Typ: Ge Celkovy ¢as/cena: 313 min. 0181587-054[-2
Stf. Misto Prac. Op. rovedl: .. <~ reen POAPIS: vy mnozstvi:....... Datum _ ! 20 _ hod __ !
2500 390 1934 8  Zhotovit dle vykresu 14d )
KOVOVYROBA SVOBODA .
s.r.0. - D:2500079 ¢
Termin 29.04.2015 yp: Ge Celkovy ¢as/cena: 0 € 0181587-054[-3]
o0t " stranat1/1

I < 4 7015 1A

Obriazek 0-46: Exemplafr privodky podniku G
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B.38 Objednavka podniku G — velkosériova vyroba

Objednavka / Bestellung

List: 1

|
Objednavka: 536828
Objednal: 4150-
Dodav.: 2500052

Zak.G.: 2806421 Vyfizuje: _ Telefon: ] 16.4.2015

Souc. 7 Orzna(':eni/Texti ) Rev. Mnoz. MmJ Cena/MJ Termin
Ref-¢. CcJ Obj.ména
CN90594 Vrtak-TK D=6,2 0 6 23.4.2015
299251 HOLEX kat.¢.:122635/6,2

Keramik

Rohmaf: D=6,2(h7); L=91
CN91245 Fréza-TK ¢elni D=7 0 5 23.4.2015
299250 GARANT kat.¢.:202280/7

Cena objednavky/Bestellwert -

Dod.podminky:CPT Fracht bezahit bis
Platebni podminky:2,00% Skonto, 14 Dnu

Upozornéni / Hinweise

Pro objednavku jsou platné nage V3eobecné obchodni nakupni podminky, které jsou k dispozici na_
nebo Vam je na vyzadani zagleme. Na dodanych balicich jednotkach, dodacich listech a fakturach, vzdy uvadéjte nazev
dodavatele, &islo nasi objednavky, oznageni dilu (€islo a nazev), pocet dodanych jednotek. V jedné balici jednotce

nesmi byt smichané rizné dily.

Pii realizaci dodavky nebo objednané &innosti, jsou vsichni povinni dodrzovat veskeré platné pravni normy a nafizeni
jednatele spolecnosti k bezpe¢nosti prace. Je nutné v nasich vyrobnich prostorech pouzivat uzavienou, nebo
bezpeénostni obuv, dlouhé kalhoty, vystrazné vesty atd.

Upozoriiujeme, e veskeré produktové, nebo vyrobni zmény mohou byt podminény novym schvalenim prvnich vzorkd
Skody vzniklé nezohledn&nim této skutecnosti mohou byt pfet€tovany na stranu dodavatele.

Elektronické zasilani faktur:_Tento dokument byl vystaven elektronicky a je platny bez podpisu.

Obrazek 0-47: Exemplar objednavky podniku G
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B.39 Odbérny listek podniku G — velkosériova vyroba

Master parts

Part no.: 3001816

Quantity: 24
TR

MI: 03
Search-word: Form:
Description:  BOLZEN L=123MM SCHWINGE SG Drawing:
7Pos Part no ) P Description B B ABC Disp. Ml Form Umt»Gua't:;
10 0077600 RUNDSTAHL 32 DIN 671 H 9 M = 6,310 KG W-NR. 4104 C VE 03 M 3,02¢
ROSTF.GEZOG
N \V/KIISCH 15 4 2015 16°34 Page 1/1

Obriazek 0-48: Exemplar odbérniho listku podniku G
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