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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je racionalizace vyroby kovacich nastroji ve spolecnosti ALPER
a.s. V teoretické Casti jsou popsana témata, kterd slouzi jako podklad pro zpracovani prak-
tické casti. Analyticka ¢ast obsahuje popis pivodniho stavu vyroby néstroju, identifikaci
hlavnich nedostatk, jejich podrobnou analyzu a vymezeni dil¢ich cilti pro racionalizaci
procesu planovani a fizeni vyroby nastrojii. V projektové ¢asti prace jsou popsana feSeni
vedouci ke splnéni jednotlivych dil¢ich cilit — implementace PLM softwaru, implementace
ERP softwaru a navrh nového procesu pldnovani a fizeni vyroby néstroji s podporou in-

formacéniho systému.

Kli¢ova slova: PLM software, ERP software, pldnovani vyroby, procesni fizeni.

ABSTRACT

The objective of the thesis is the rationalization of the production of forging tools in the
company ALPER a.s. The theoretical part describes topics that serve as a basis for prepara-
tion of the practical part. The analytical part contains a description of the original state of
the production of tools, an identification of the major shortcomings, their detailed analysis,
and a definition of partial goals for rationalization of the process of planning and manage-
ment of the production of tools. The project part of the thesis describes solutions which
lead to achieving the individual partial goals — implementation of PLM software, imple-
mentation of ERP software and a proposal of a new process of planning and management

of production of tools with the support of information system.

Keywords: PLM software, ERP software, production planning, process management.
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UvVOD

Kovarna ALPER a.s. se zabyva vyrobou zéapustkovych vykovkl tvafenych za tepla
pod tlakem, dale tepelnym zpracovanim vykovki a vyrobou specidlnich néstroji pro tvaie-
ni za tepla. Jedinym vlastnikem kovarny ALPER a.s. je od roku 2013 Kovarna VIVA a.s.
Majitel firmy planuje budouci rozvoj spolecnosti a riist produkce. S tim souvisi také pro-
jekt zpracovavany v ramci této diplomové prace. Vyroba zapustkovych vykovkt je zavisla
na v€asném dodani kovacich nastroji v pozadované kvalité, které jsou vyrabény ve vlastni
nastrojarné firmy. Proto je nutné zameéfit se v ndvaznosti na zavadéni novych kovacich
linek také na vyrobu kovacich nastroji tak, aby byly splnény rostouci pozadavky na jejich

vyrobu.

V souvislosti s vySe zminénymi skutecnostmi byl vymezen cil této diplomové prace, kte-

rym je racionalizace procesu vyroby nastroja.

Diplomové prace je rozdélena na praktickou a teoretickou Cast. V teoretické ¢asti prace
jsou zpracovany podklady dilezité pro realizaci diplomového projektu. Praktickd cast

se dale déli na analytickou a projektovou ¢ast.

V analytické ¢asti prace je predstavena vyroba kovacich nastroji a vzhledem k logické
navaznosti na vyrobu nastroju také vyroba vykovku. Pouzitim vybranych analytickych
metod byl urcen hlavni nedostatek ve vyrobé nastrojii - proces pldnovani a fizeni vyroby
nastrojii. Tento proces je v praci podrobn¢ analyzovan, jsou identifikovany konkrétni ne-

dostatky a definovany dil¢i cile pro projektovou ¢ast prace.

V uvodu projektové Casti je charakterizovan projekt racionalizace procesu planovani a fi-
zeni vyroby kovacich nastrojii. V jednotlivych kapitolach projektu je popsan pribéh reali-
zace projektu a jednotlivé kroky sméfujici ke splnéni dil¢ich cild definovanych
v analytické casti prace — implementace PLM softwaru, implementace ERP softwaru a
zpracovani nového procesu planovani a fizeni vyroby nastrojii s podporou informac¢niho
systému. Na konci kazdé kapitoly tykajici se zpracovani dil¢ich cilii projektu jsou shrnuty
hlavni vzniklé pfinosy plynouci z jejich realizace, jsou identifikovany vlivy jednotlivych
krokli na proces planovani a fizeni vyroby néstroji a je porovnan ptivodni a novy stav pro-
cesu. V zavéru praktické ¢asti prace je uvedeno vyhodnoceni projektu, které se sestava

z vymezeni nakladi na realizaci projektu a ur€eni hlavnich pfinost projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je racionalizace vyroby ndstrojii ve spolecnosti ALPER a.s.
Pro kovarnu ALPER a.s. se jedna o dulezity projekt vzhledem k planovanému rozvoji spo-
le¢nosti a s tim souvisejicim riistem pozadavkl na vyrobu kovacich nastroja, které jsou

nezbytné pro samotnou vyrobu vykovka.

V teoretické ¢asti prace jsou pomoci vybranych literarnich pramenti zpracovany podklady

nezbytné pro realizaci projektu.

Pted samotnou realizaci projektu byl analyzovan ptivodni stav procesu planovani a tizeni
vyroby nastroju vyuzitim empirickych a teoretickych metod. Z empirickych metod bude
v analytické ¢asti prace pouzito dotazovani, métfeni a pozorovani. Teoretické metody ana-
1Yz jsou vyuzity pro identifikaci dilezitych informaci o procesu plénovani a fizeni vyroby

nastroji, na zaklad¢ kterych je mozné pomoci syntézy vyvodit mozné feseni.

Dil¢imi cily projektu jsou implementace softwarového néstroje pro fizeni zivotniho cyklu
vyrobku, implementace softwaru pro planovani podnikovych zdroji a zpracovani nového

procesu planovani a fizeni vyroby nastrojii s podporou informaéniho systému.

Na zacatku projektové Casti prace jsou vymezeny pozadavky na realizaci projektu, identi-
fikovany rizika projektu, Casovy harmonogram projektu a SWOT analyza projektu. V jed-
notlivych kapitolach budou popsany kroky vedouci k feSeni vymezenych cili. Nové proce-
sy vzniklé v souvislosti se zavedenim PLM systému a ERP systému jsou popsany pomoci

vyvojovych diagramd.

Aktivni sbér dat o nadkladech projektu a identifikace hlavnich pfinosti vzniklych v souvis-

losti s realizaci projektu bude zakladem pro zavérec¢né vyhodnoceni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je interdisciplinarni obor zabyvajici se projektovanim, zlepSova-
nim a zavadénim integrovanych systému lidi, materiali, stroji a energii. Cilem primyslo-
vého inzenyrstvi je dosdhnout co nejvyssi produktivity. Primyslovy inzenyr ke své praci
vyuziva spolu s inzenyrskymi metodami specidlni znalosti z oboru matematiky, fyziky,
managementu i socialnich véd. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 81)

Badiru (2014, s. 4) tvrdi, ze ,, prumyslové inZenyrstvi dela systémy fungujici efektivnéji,

‘

s mensim mnozstvim plytvani, s vyssi kvalitou pri nizsim vynalozeni prostredkii. ‘

Masin (2000, s. 82) identifikoval ¢tyfi zakladni oblasti pisobnosti primyslového inzenyr-

stvi.

e Planovani, navrhovani a fizeni — kapacitni propocty, méfeni prace, tvorba pobidko-
vych systémil ad.

e Lidské dimenze — ergonomie, projektovani vyrobnich a servisnich tymi, program
zlepSovani procesu ad.

e Kvantitativni a kreativni metody — primyslova moderace, simulace procesi ad.

e Technologické aspekty — konstruovani s ohledem na vyrobu a montdz, projektovani

vyrobnich bunék ad.

Planovani, Lidske
rozvrhovani a iizeni rozméry

Technologické Kvantitativni
aspekty metody rozhodovani

Obr. 1. CtyFi oblasti priimyslového inZenyrstvi (vlastni zpracovani

podle Masin a Vytlacil, 2000, s. 79)
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1.1 Klasické pramyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi se obvykle v literature déli na dvé zakladni oblasti, studi-

um prace a operacni vyzkum.
Studium prace

Studium prace se rozvijelo z védeckého fizeni, jehoz cilem bylo optimalizovat vyuziti ma-
teridlovych a lidskych zdrojii v podnicich. Podstatou studia prace je ziskdvat informace
a nasledn¢ tyto informace zpracovavat a vyuzivat je jako prostfedek pro zvySovani produk-

tivity. Studium prace je zalozeno na dvou zakladnich technikéch.

e Studium pracovnich metod.

e M¢feni prace.
Primyslovi inZenyti vSak tyto techniky obvykle nerozdé€luji, spiSe ob¢ techniky spojuji
nebo je vyuzivaji v kombinaci. Studium pracovnich metod je zaloZeno na daslednych for-
malnich zdznamech, které jsou déale analyzovany. Cilem je odhalit plytvani vSeho druhu.

Po odhaleni plytvani obvykle nasleduji opatfeni pro eliminaci identifikovanych nedostatkii.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 89 — 90)
Operacni vyzkum

Operacni vyzkum ve svych pocatcich rozvoje v oblasti primyslového inZenyrstvi kladl
diiraz pfevazné na modelovani uloh a jejich matematické feSeni vyuzitim specialné vytvo-
fenych technik. Nejvyznamngj$i metody a techniky opera¢niho vyzkumu vyuZzivané v ob-

lasti primyslového inzenyrstvi jsou zobrazeny v nasledujicim ptehledu.

e Metody teorie zasob.

e Metody teorie obnovy a udrzby.

e Metody hromadné obsluhy.

e Metody matematické statistiky, sitové grafy.

e Metody feSeni sekvencnich uloh.

V souvislosti s metodami operacniho vyzkumu je vhodné zminit, Ze pii jejich vyuZzivani
se v pocatecnich letech rozvoje kvantitativnich pfistupti v oblasti primyslového inzenyrstvi
kladl silny diraz na matematiku, exaktnost a zjednoduSovani. Konkrétni problémy jsou
obvykle feSeny typovymi modely a jejich pouziti si zada obvykle velmi kvalifikované od-

borniky. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 94)
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1.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Moderni PI reaguje na konkuren¢ni prostfedi, které je dynamické, riskantni, vyzyvajici
a turbulentni. Smyslem je pouZzivat takové pristupy, které zajisti vysokou produktivitu. To
je jedind mozné obrana proti vnéj$im vlivim.

V porovnani s technikami a metodami klasického primyslového inzenyrstvi, které jsou
jasn¢ definované, se v modernim pojeti pramyslového inzenyrstvi jedna o programy kom-
plexnéjsi. To vyplyva z faktu, Ze moderni primyslové inzenyrstvi pocita s faktorem clové-

ka, ktery lze jen stézi modelovat ¢i matematicky popsat.

Dalsim typickym prvkem moderniho priimyslového inzenyrstvi a jejich programt je zame-

feni se na nefyzické investice — rozvoj pracovnikll a organizac¢nich struktur.

Obr. 2. Vybrané metody prumyslového inZenyrstvi (vlastni zpracovani podle Masin a
Vytlacil, s. 99)
Obsah jednotlivych programi priimyslového inZenyrstvi v modernim pojeti vychazi z vel-
ké ¢asti z japonské Skoly. Programy se zakladaji na principech socio-technického piistupu
pfi utvafeni prace a podpote neustalého zvySovani produktivity. Tyto programy jsou pak
aplikovatelné nejen na zpracovatelsky prumysl, ale také na oblast sluzeb, statni spravu ¢i

zdravotnictvi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 95 — 99)
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2 STIHLA VYROBA
Stihla vyroba je podle Véachala, Vochozky a kolektivu (2013, s. 433) charakterizovana za-
budovanim vhodnych metod do systému, snahou o odstranéni vSech ztrat, prvofadym za-

méfenim na zédkazniky a zapojenim vSech pracovnikti na vSech Grovnich do trvalé¢ho hle-

dani drobnych zlepseni.

Zakladem §tihlého mysleni je podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 46 — 47) definovani
pfesné hodnoty z pohledu zdkaznika. Jako zdkazniky je nutné chapat jak externi odbérate-
le, tak interni zakazniky jednotlivych procest. DalSim prvkem Stihlého mysleni je detailni
identifikace hodnotovych toki, zavedeni plynulych tokt, zavedeni principu tahu ve vyrob¢

a v neposledni fadé snaha o dokonalost ve v§em.

Obr. 3. Nastroje stihlé vyroby (vlastni zpracovani podle Kosturiak, Frolik a

kolektiv, 2006, s. 25)
Kosturiak, Frolik a kolektiv (2006, s. 24) tvrdi, ze prvky §tihlé vyroby umoziuji v podni-
cich eliminaci nasledujicich druhl plytvani, vyskytujicich se v uré¢ité formé v kazdé vyrob-

ni organizaci.
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e Nadbytecna prace — prace provadéné nad ramec definované specifikace.

e Zbyte¢né pohyby — pohyby nepiidéavajici hodnotu.

o (Cekani — ¢ekani na informace, stroje, material ad.

e Zasoby — nadbytecné jsou vSechny zasoby ptesahujici minimum potiebné pro spl-
néni pozadavki na vyrobu.

e (QOdstranovani nekvality — opravovani, opakovana vyroba, predélavani ad.

e Doprava — nadbytecna manipulace a doprava, zbyte¢né piesuny.

e Nevyuzity potencidl pracovnikll — jednd se o nejvetsi plytvani ve firmach. (Kosturi-

ak, Frolik a Kolektiv, 2006, s. 26)

2.1 Stihl4 administrativa

Kosturiak, Frolik a kolektiv (2006, s. 34) dale tvrdi, ze hlavnimi cili §tihl¢ administrativy
jsou dosazeni kratké pribézné doby zakazek, ptiblizeni se k bezchybnym procestim, zvy-
Seni efektivnosti administrativnich procest a dosaZeni nizkych zasob a ptrehlednosti proce-

o

Su.

Obr. 4. Nastroje Stihlé administrativy (vlastni zpracovani podle Kos-

turiak, Frolik a kolektiv, 2006, s. 34)
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V administrativé 1ze identifikovat nasledujici hlavni formy plytvani, identifikovatelné

v riznych forméch napfi¢ organizacemi.

e Chyby — chyby vyskytujici se v informacnich systémech, tisténych dokumentech,
necitelné dokumenty, netiplné specifikace, nedostatecné definované ukoly, chybna
data, pravopisné chyby atd.

e Zasoby — nadbytecné zasoby na stolech, v pocitacich, nezpracované polozky, nevy-
fizené e-maily, nepotiebné databaze ¢i podklady z ukoncenych projekti.

e Nadbytek informaci, jejich zpracovavani a pfiprava — zpravy, protokoly, kopie
a dalsi informace, které jsou v daném ¢ase nepotiebné, vice informaci nez zakaznik
potiebuje.

e Pieprava zbyteCnych informaci — piendSeni dokumentt ke kopirovani, k podpisu,
prenaseni Sanonti ad.

e Slozité postupy nebo nespravna prace — byrokracie ve smérnicich, neznalost soft-
waru nebo jeho Spatné nastaveni, psani zbyte¢nych reportli, zabava na internetu,
predavani dat mezi riznymi programy, duplicitni pfedavani informaci.

e Hledani, ¢ekani — neplnéni terminti, nespolehlivost spolupracovnikii, nedostupnost
ptistrojil, cekani na odpovéd’ nebo rozhodnuti, faxy, dopisy, e-maily.

e ZbyteCny pohyb na pracovistich — hledani podkladd, nevhodny layout, lidé sedi
ve vzdalenych prostorach ad. (Kosturiak, Frolik a kolektiv, 2006, s. 34)

Na tyto hlavni formy plytvani v administrativé je nutné se zaméfit pii uplathovani prvki

$tihlé vyroby.
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3 PROCESNI RIZENi ORGANIZACE

O procesné fizenych organizacich se mluvi tehdy, pokud v daném podniku hraji procesy
klicovou roli. Podnikovym procesem se obvykle rozumi objektivni a pfirozend posloup-
nost ¢innosti, které jsou vykondvany s umyslem dosazeni daného cile v danych podmin-

kéach. (Repa, 2012, s 15)

Okoli systému o .,
y Cilové chovani

Obr. 5. Vyrobni systém v uzsim pojeti (vlastni zpracovani, upraveno,

podle Tucek a Bobdk, s. 19)

3.1 Vyrobni proces

Podle Ketkovského (2012, s. 1-2) je mozné vyrobu definovat jako pfeménu vyrobnich fak-
torl na ekonomické statky a sluzby. Na procesu vyroby zavisi podnikatelsky uspéch, spo-
kojenost zakaznikd, zisk, naklady, konkurenceschopnost ¢i produktivita. Vyrobni faktory

pouzivané v procesu vyroby jsou obvykle rozdéleny do ¢tyt skupin.
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e Prace,

e pfirodni zdroje,

e kapital,

e informace. (Ketkovsky, 2012, s. 2)

Masin (2005, s. 63) tvrdi, ze vyrobni proces lze chapat jako sled ¢innosti a operaci vedouci

k vyrobé finalniho vyrobku.

Vyrobni proces je realizovan prostfednictvim vyrobniho systému. Vyrobni systém predsta-
vuje systém vzijemné propojenych vyrobnich a pomocnych prostiedkl, materidlovych

vstupti a vyrobnich sil. (Ketkovstky, 2012, s. 9, Tucek a Bobak, s. 13)

3.2 Charakteristika vyrobniho procesu

Podle Ketkovského (2012, s. 12) je dilezité, ktery aspekt fizeni vyrobniho procesu je
pfedmétem racionalizace, respektive zkoumani ¢i planovani. Vyrobu je mozné z tohoto

pohledu charakterizovat podle ¢asové, vécné a prostorové struktury.
Vécna struktura

Vécnou strukturu vyrobniho procesu lze zkoumat z hlediska vyrobnich moznosti podniku

a vyrobniho programu.

e Vyrobni moznosti podniku — jsou dany souhrnem vyrobnich kapacit podniku, které
zahrnuji veskeré technické zatizeni a potiebné lidské zdroje a udavaji, jaky typ vy-
robkill je mozné v podniku vyrabét.

e Vyrobni program — souhrn vyrobki, které podnik produkuje a nabizi v rdmci pod-

nikového vyrobniho profilu. (Ketkovsky, 2012, s. 15)

Vyrobni procesy mohou byt rozdéleny na technologické a netechnologické podle toho, jak
vynakladana prace prispiva k transformaci vstupli na vysledny produkt.

e Technologické — vyrobni procesy spojené piimo s vyrobou produktu.

e Netechnologické - pomocné ¢i obsluzné procesy. (Ketkovsky, 2012, s. 15)

Casové hledisko

Pfi nahledu na vyrobni proces z asového hlediska jsou zkoumany predevsim nésledujici

aspekty.
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Casové uspoiadani vyrobniho procesu — stanoveni posloupnosti a terminu realizace
operaci.

Pribéznd doba vyroby — ¢as potiebny na uskutecnéni konkrétni ¢asti vyrobniho
procesu.

Vyrobni a dopravni davky — urceni soucasti zadavanych do vyroby spolecné, resp.
soucasti dopravovanych mezi operacemi najednou.

Sménnost — ukazatel vyjadiujici poCet pracovnich smén béhem pracovniho dne.
Prostoje pracovist’ — doba, po kterou pracovisté z urCitych divodi nepracuji.
Rozpracovana vyroba — penézni hodnota vyrobnich zdroji vdzanych ve vyrobnim
procesu.

Vyuziti vyrobnich kapacit — mira vyuziti vyrobnich kapacit je zdsadni pro ekono-

miku vyrobnich procesi. (Ketkovsky, 2012, s. 18)

Prostorové a organiza¢ni uspoiradani vyroby

Kerkovsky (2012, s. 18) tvrdi, Ze v souvislosti s organiza¢nim a prostorovym uspotfadanim

vyroby je dilezité zkoumat vyrobu z pohledu uspotfadani pracovist’ a materialovych tokda.

Rozhodujicimi kritérii uspofddani materidlovych tokl jsou rychlost, vzdalenost a plynulost

prepravy.

Uspotadani pracovist méa vyznamny vliv na efektivnost a naklady provozu. Nasleduje vy-

¢et vybranych zplsobll uspofadani vyroby. V praxi se bézné vyskytuji také kombinace

zakladnich typl uspotadani pracovist’. (Kavan, 2002, s. 186)

Predmétné uspofadani — technologicky odli$na pracovisté jsou sefazena v souladu
s technologickym postupem vyroby. Cilem je dosazeni rychlého, hladkého a mo-
hutného toku vyrobku. (Tucek a Bobak, 2006, s. 238, Kavan, 2002, s. 187)
Technologické usporadani — vyrobni zafizeni a stroje jsou seskupovany podle tech-
nologické ptibuznosti. Materidly nebo polotovary prochazeji odd€lenymi speciali-
zovanymi pracovisti s podobnymi druhy ¢innosti. Vyrobni toky jsou dlouhé a mo-
hou se kiizit. (Tucek a Bobak, 2006, s. 236)

Bunikova vyroba — kombinace pfedmétného a technologického uspotfadani vyroby.
Jednotlivé vyrobni buiiky jsou urceny pro vyrobu daného typu technologicky po-
dobnych produkti. Vyroba v buiice je optimalizovdna, soucasné¢ je vSak mozné

v ramci buniky upravovat poradi operaci a tok materialu. (Ketkovsky, 2012, s. 20)
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e Pevna pozice vyrobku — vyrobni zdroje urcené k transformaci se v priabéhu praci
nepohybuji. Transformujici vyrobni zdroje jsou piesouvany k vyrobku. (Ketkov-

sky, 2012, s. 18)

3.3 Planovani a Fizeni vyrobniho procesu

Planovani a fizeni vyroby zahrnuje velké mnozstvi na sebe navazujicich a souCasné
od sebe se liSicich ¢innosti. Vyrobni procesy firem pak vykazuji celou fadu specifickych
ryst, které jsou do urcité miry pro kazdy vyrobni podnik unikétni. S rozvojem automatiza-
ce vyrobnich procest se objevuji nové pozadavky na fizeni vyroby a obsluznych procesii

vcetné zpracovani dokumentace. (Sodomka a Kl¢ova, 2010, s. 249, 250)

3.4 Hlavni oblasti automatizace vyrobniho procesu

Pro efektivni pldnovani a fizeni vyrobniho procesu je tieba sjednotit a integrovat informace
z logistickych a vyrobnich procest. Proto je tfeba vénovat pozornost nasledujicim podni-

kovym oblastem. (Sodomka a Kl¢ova, 2010, s. 249, 250)
Souhrnna evidence zasob

Komplexni evidenci zasob 1ze zabezpecit neustdlym sledovanim stavu hmotného pohybu
materialu, polotovart, surovin a hotovych vyrobkli ve vyrobnim a logistickém procesu.
Nedostatecna evidence neumoZziiuje plnou kontrolu nad plnénim podnikovych plant. To
pfinasi nekontrolované zvySovani zasob, nartist poZzadavkil na nové skladové plochy, rist
narokll na manipulaci a dopravu s materidlem nebo hotovou produkci. (Sodomka a Kl¢ova,

2010, s. 250)
Organizace vyrobniho procesu

Organizace vyrobniho procesu zajistuje vymezeni vztahti mezi kompetencemi a funkcemi
v organizaci. Pro funkéné orientovany podnik je zéklad pro vytvoifeni organizacniho sché-
matu procesu vyroby dodrzovat hierarchické organiza¢ni struktury. To je dulezité, aby
jednotlivé funkce dostdvaly souhrnné informace nutné k realizaci pfeddefinovanych cCin-
nosti. Dal§i podminkou je Gplné dodrzovani vymezenych kompetenci. Kontrolovany a mé-
feny musi byt vysledky a také pribéh vyrobniho procesu. (Sodomka a Klcova, 2010, s.
250)
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Ekonomika vyrobniho procesu

K zajisténi pozadované efektivity vyroby je nutné zabezpecit fizeni a kalkulaci ndkladt a
cen. Pouzity systém kalkula¢nich vzorct se odviji ptimo od vybranych metod fizeni vyro-

by. (Sodomka a Klc¢ova, 2010, s. 250)
Informacni zabezpeceni vyrobniho procesu

Rozbor pozadavkii na zabezpeceni informaci o vyrobnim procesu mé za cil identifikovat
informacni vstupy a vystupy v souvislosti s potfebami na planovani a fizeni dodavek polo-
tovari, materidlu, rozpracované vyroby, distribuce hotovych vyrobkil apod. Dilezité je
rozliSovat ty faze, které budou zaneseny do informac¢niho systému a automatizovany,

a které budou pouze formalizované. (Sodomka a Kl¢ova, 2010, s. 250)

3.5 Modelovani pribéhu procesu

Prabéh procesu je mozné modelovat prostfednictvim diagramu procesu. Proces v ném mi-
ze byt dale rozdelen na podprocesy. Modelovany proces je svou interni logikou nezavisly
na dalSich procesech v procesnim systému. Musi vSak byt s ostatnimi procesy synchroni-
zovan. To je zajiSténo spojenim vstupi a vystuptl jednotlivych procestl. Popis prib&hu pro-
cesu pomoci vyvojového diagramu tak odrazi dvé zakladni hlediska procesti — nezavislost

procesu na ostatnich procesech a synchronizaci s ostatnimi procesy. (Repa, 2012, s. 112)

Zacatek procesu Rozhodnuti

W Konec procesu
Proces

Odkaz na strance

eee=——

Databaze

Vstup a vystup

Dokument

|

Spojnice \f

Obr. 6. Zakladni objekty vyvojového diagramu (vlastni zpracovani)
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4 PODNIKOVE INFORMACNI SYSTEMY

Podnikovy informacni systém lze chdpat jako otevieny systém se vstupy a vystupy, kde

vstupy a vystupy predstavuji informace. (Géla, Pour a Sediva, 2015, s. 20)

Zakladni funkci informacnich systémi je uchovavani zdznamu. Evidenci zdznamt je moz-
né dale zpracovavat informace z riznych podnikovych oblasti, jako naptiklad z oblasti
personalistiky, inventarizace, dodavateld, zdznamy z vyroby, provoz klientskych ucti ad.

(Salvendy, 2001, s. 2001)

Obr. 7. Hierarchie urovni informacnich systémii (vlastni zpracovani podle Vymeétal,
2009, s. 16)
Podnikovy informacni systém je vSak chapan také jako podplrny néstroj pro fizeni organi-
zaci. Podle Sodomky a Klcové (2010, s. 87) je mozné identifikovat tfi hlavni pozadavky

podnikl na informacni systémy.

e Informacni systém jako podpora automatizace rutinni agendy.
e Informacni systém jako zdroj jednotné verze redlnych dat pfitomnych ve vSech vy-
stupech systému.

e Informacni systém jako dostupny zdroj informaci pro rozhodovéni. (Sodomka

a Klcova, 2010, s. 87)
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Kvalita informac¢niho systému je déna predevsim jeho funkcnosti, spolehlivosti, uzivatel-
skym komfortem, ptizptsobitelnosti, udrzitelnosti, bezpecnosti a schopnosti dal§iho rozvo-

je. (Sodomka a Klcova, 2010, s. 88)

V nasledujici casti bude popsan informacéni systém pro spravu Zivotniho cyklu vyrobku

(PLM Software) a informacni systém pro planovani podnikovych zdroji (ERP software).

4.1 PLM systémy

Systémy pro spravu zivotniho cyklu vyrobku (PLM) jsou stale €astéji vyuzivany v auto-
mobilovém, leteckém, ale i spotiebnim pramyslu. Zakladem PLM systému jsou datova
uloziste, ve kterych jsou organizovany veskeré informace, které jsou dulezité ¢i vstupuji do

vyroby produktu. (Laudon, 2006, s. 50)

Obr. 8. Pritbeh PLM. (viastni zpracovani podle Mazlova, 2009)

PLM systém umoziuje pristup ke vSem informacim, které souvisi s vyrobou produktu,
okamzité a v ptehledné podobé¢. Informace jako obchodni plany, konstrukcni kritéria, atri-
buty vyrobkl, informace o obalech ¢i specifikace produktl jsou ihned dostupné pro projek-
tanty, inzenyry, dodavatele, pracovniky obchodniho oddéleni a v§echny dalsi zainteresova-
né pracovniky, kteti se podileji na vyvoji a zavadéni nového vyrobku. (Laudon, 2006,

s. 51)
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4.1.1 Funkce PLM

Vznik informacnich systéma pro spravu zivotniho cyklu vyrobkl souvisi s pfechodem
z konstrukéniho kresleni ve 2D na modelovani ve 3D. Dale souvisi vznik PLM systému
s uzkou spolupraci projektovych tymu. Tak vznikaly pozadavky na zabezpeceni sdilenych
dat a informaci dostupnych v aktudlni verzi v redlném Case. Zakladni funkce PLM systémil

jsou zobrazeny v nasledujicim ptehledu. (Mazlova, 2009)

e Sprava a fizeni zdroju, projektii a jejich vyhodnoceni.
e Simulace procest.

e Generovani dat pro ERP systémy.

e Piistup pro vzdalené uzivatele pres web.

e Podpora systému MS office.

e Sprava technologické dokumentace.

e Stanoveni pfistupovych prav.

e Automatické vedeni revizi, fizeni a sledovani zmeén.

e Zabudovana integrace modernich CAD systému.(Mazlova, 2009)

Diky témto zékladnim funkcim je mozné bezpecné spravovat kompletni zivotni cyklus

vyrobku. (Mézlova, 2009)

4.1.2 Efekty PLM

Sprava technické a vyrobni dokumentace je pro vyrobni podniky zasadni, zejména v na-
vaznosti na projektovou a obchodni dokumentaci. Hlavni efekty plynouci ze zavedeni

PLM systému jsou zobrazeny v nasledujicim piehledu. (Mazlova, 2009)

e Kratsi doba pro uvedeni vyrobku na trh.

e Zvyseni ziskovosti a konkurenceschopnosti podniku.
e Rychlejsi interni podnikové procesy.

e Snizeni ¢asu na hledani dat.

e Know — how firmy je zabezpeceno.

e Vazby na normy ISO a certifikaci.

e ZvySeni efektivity a produktivity prace.

e Ochrana a bezpecnost dat.

e ZajiSténi automatizace a soub&znosti procesu a fizeni. (Mazlova, 2009)
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Tyto zakladni efekty je mozné identifikovat pii spravném vyuziti PLM systému v podni-

cich. (Mazlova, 2009)

4.1.3 Vazby PLM systému na ERP systém

PLM systémy umoziiuji generovat dilezita data pro planovani podnikovych zdroji do ERP
systému. Tato data pak slouzi jako podklad pro planovéani vyroby a kalkulace. Z PLM sys-

tému jsou obvykle generovany nasledujici data. (Mézlova, 2009)

e Konstrukéni ndvrhy kusovniki (BOM).

e Technologické rozpisky.

e Technologicky postup vyroby.

e Technicko-hospodaiské normy.(Mazlova, 2009)

V konstrukénim kusovniku je definovéna struktura vyrobku skladajici se z vyrabénych
nebo nakupovanych dilct. Technicka rozpiska definuje komponenty uvedené
v technologickém postupu a vstupujici do jednotlivych operaci. V technologickém postu-
pu je popsana posloupnost a népli montaznich nebo vyrobnich operaci. Planované piimé
vyrobni naklady je mozné vyhodnotit na zédklad¢ technicko-hospodarskych norem vyko-

na a materialy.

Vyuzitim PLM softwaru mize pracovnik konstrukce vytvofit ndvrh vyrobku na zakladé¢
dostupnosti dild a materiali také s ohledem na cenu. V dobé navrhu vyrobku jsou znamy
pozadavky na materidl a dily, proto je moZzné automaticky zpracovat objednavky na poloz-

ky, které nejsou k dispozici na sklad¢. (Mazlova, 2009)

4.2 ERP systémy

Systémy pro planovani podnikovych zdrojii (ERP) jsou informacni systémy navrzené tak,
aby zpracovavaly bézné podnikatelské ¢innosti napii¢ né€kolika podnikovymi oblastmi.
ERP systémy poskytuji organizacim vysoce integrované feSeni zaloZené na vyuziti spolec-

nych databazovych systémil. (Zeleny, 2000, s. 516)

Jedna se o systémy funk¢ni naptic¢ podnikem s integrovanou sadou softwarovych moduld,

které podporuji zakladni vnitini obchodni procesy spolec¢nosti. (O’Brien, 2010, s. 272)
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Obr. 9. Hlavni komponenty ERP systémii (vlastni zpracovani podle O Brien,
2010, 5. 272)

Basl (2012, s. 67) tvrdi, ze ERP podporuji podnikové procesy a v mnoha piipadech je také

automatizuji. ERP systém je mozné chapat také jako hotovy software, umoznujici firme

integrovat a automatizovat jeji dilezité podnikové procesy, umoziuje sdileni firemnich dat

a pfinasi jejich dostupnost v redlném case.

4.2.1

Vlastnosti ERP systému

Podle Sodomky a Kl¢ové (2010, s. 148) je mozné vymezit nasledujicich pét vlastnosti ERP

systémd.

Integrace a automatizace hlavnich procesii v podnicich.
Sdileni dat.

Sdileni postupd, jejich standardizace naptic¢ celym podnikem.
Tvorba a piistup k informacim v redlném case.

Moznost zpracovani historickych dat. (Sodomka a Kl¢ova, 2010, s. 148)
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Tyto obecné vlastnosti jsou globalné charakteristické pro ERP systémy. Jednotlivé systémy

se vSak od sebe li§i v mnoha ohledech, coz je nutné zohlednit pti vybéru vhodného systé-

mu pro dany podnik.

4.2.2 Zakladni moduly

Podle Galy (2015, s. 100) k zékladnim modultim ¢i skupindm funkci patii zejména ekono-

mické fizeni, prodej a marketing, fizeni ndkupu a skladii, sprava lidskych zdroji a vyroba.

Prodej a marketing — obsahem je pfevazné zabudovana podpora pro spravu zakaz-
nikd, identifikace vztahli mezi zakazniky, zajemci, zaméstnanci, dodavateli, ale i
konkurenty. Dale umoziuje fizeni a podporu prodejnich aktivit a marketingu, spra-
vu obchodnich pfilezitosti, podporu fizeni a vytvaieni marketingovych kampani a
v neposledni fad¢ fizeni prodeje.

Ekonomické tizeni - poskytuje komplexni pohled na ekonomickou stranku celého
podniku a na efektivitu realizovanych finan¢nich transakci. Obsahem jsou funkce
tykajici se hlavni ucetni knihy a denikt, fizeni relaci k bankam, spravy dlouhodo-
bych aktiv ¢i ndkladové uctovani. Prostfednictvim modulu ekonomického fizeni je
mozné identifikovat komplexni prehled o finan¢nich transakcich v podniku, hodno-
tit vykonnost podniku z pohledu ekonomiky ¢1 hodnotit vykonnost jednotlivych ob-
chodnich jednotek.

Sprava lidskych zdrojii — obsahuje nastroje pro osobni evidenci a podporu pro tize-
ni vzdélavaciho rozvoje pracovnikil podniku, jejich efektivniho vyuziti a ziskdvani
novych zaméstnanci.

Rizeni nakupu a skladii — zaji$t'uje podporu pro realizaci pozadavki na nakup, vy-
hodnocovani stavu skladovych zasob a pro vlastni zdsobovaci procesy. Umoziiuje
analyzy cen dodavatelti, evidovat pozadavky na material jednotlivych stfedisek,
kumulaci ndkupnich poZadavk ¢€i fizeni skladovych zasob.

Vyroba — orientace na planovani vyroby a vyrobnich zakéazek, evidovani jejich sta-
vu a pribéhu vzhledem k terminim. Umoziuje sledovat a vyhodnocovat skladové
zasoby, podporuje fizeni vyroby na Urovni dilenského a operativniho fizeni ad.

(Gala, 2015, s. 100 - 101)

Uvedené moduly pokryvaji pfevaznou ¢ast podnikovych procesii a oblasti. Na zaklad¢ vy-

Se zminénych funkci jednotlivych modult tak 1ze demonstrovat charakter ERP systému.

(Gala, 2015, s. 101)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

4.2.3

Bezpec¢nost ERP systému

Sodomka a Kl¢ova (2010, s. 149) uvadi, ze spolehlivost a bezpecnost ERP systému je za-

visla na splnéni nasledujicich zakladnich pozadavki.

Zabezpeceni Sifrovaného ptenosu citlivych dat mezi serverem a klientskou aplikaci.
Identifikace historickych zdznamli a mozné dohledani historickych dat, uprav dat
a jejich autort.

Zabranéni moznosti soucasnych zmén jednotlivych zadznami vice uzivateli.
Definovana ptistupova prava uzivatell, jejich autentifikace jménem a heslem.
Sprava systému a jeho uZivateli musi byt v kompetenci povétrenych osob.

Zajisténi moznosti zmény piistupového hesla uzivatelem piimo v systému.

Pro usnadnéni feSeni chybovych stavl je nutnd moznost jejich detekce, hlaseni
a sledovani.

Zajisténi zpétné vazby mezi autory systému a uZivateli. (Sodomka a Kl¢ova, s. 149)

Tyto vlastnosti zajistujici bezpecnost ERP systému je nutné brat jako soucast opatieni

a pozadavkl v rdmci celistvé bezpecnostni politiky podniku.
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5 VYBRANE ANALYTICKE METODY

V této Casti prace budou popsany vybrané analytické metody pouzité v praktické ¢asti pra-

ce. Konkrétné se jednd o ABC analyzu a SWOT analyzu.

5.1 Analyza ABC

ABC analyza vychdzi z tzv. Paretova pravidla, podle kterého piiblizné 80 % dlsledkl vy-
plyva z 20 % moznych pficin. V literature se nékdy Paretovo pravidlo oznacuje jako pravi-
dlo 80:20. Aplikace ABC analyzy spociva v sestaveni polozek setfidénych sestupné podle
hodnoty sledovaného kritéria ve zkoumaném obdobi. Délka sledovaného obdobi je ob-
vykle v rozmezi 12 az 24 mésict. V ptipad¢ kratSiho obdobi mohou byt Uidaje zkreslené
vlivem sezénni poptavky. V delsim ¢asovém useku pak miize dochazet ke zméné vyrobni-

ho programu a znehodnoceni vysledkl analyzy. (Sixta, 2009, s. 67)

Diferencované fizeni zalozené na klasifikaci ABC lze vyuzit v riznych oblastech fizeni
vyroby. Konkrétné je mozné zminit oblast fizeni zasob, fizeni jakosti nebo planovani vyro-
by, kdy je nutné vénovat pozornost naptiklad pretizenym pracovistim nebo vyznamnym

zakazkam. (Ketkovsky, 2012, s. 89)
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Obr. 10. Podstata klasifikace ABC analyzy (vlastni zpracovani)
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5.1.1 Postup vypoctu ABC analyzy
ABC analyza ma nésledujici Ctyti faze vypoctu.

1. Zjisténi hodnoty spotieby pro kazdou polozku za sledované obdobi.
2. Vypocet podilu na celkové spotiebé v procentech.

3. Identifikace procentniho podilu polozek na celkovém poctu polozek.
4

. Urceni intervali mezi jednotlivymi kategoriemi. (Dan¢k, 2005, s. 81)

5.1.2 Kategorie ABC analyzy

vvvvvv

realizace s pfiblizn¢ 10% podilem na celkovém mnozstvi polozek. Do kategorie B jsou
zatazeny polozky tvofici piiblizné 20 % podil realizace s asi 20% podilem na celkovém
mnozstvi sledovanych polozek. Kategorie C je charakteristickd nejvétsim poctem poloZek
s malym podilem na celkové spotiebé. V této kategorii je zafazeno asi 70 % polozek, které

tvori ptiblizné 5 % z celkového mnozstvi spotieby. (Sixta, 2009, s 67,68)

5.2 SWOT analyza

SWOT analyza je metoda zaloZend na kombinaci silnych a slabych stranek podniku a pfi-
lezitosti a hrozeb. Tyto faktory se u jednotlivych firem 1i§i vzhledem k rozdilnému charak-

teru podnikll a riznym oblastem ptisobnosti. (Veber, 2009, s. 533)

Podle Johnsona (2000, s. 161) je SWOT analyza uZite¢nym nastrojem pro sumarizaci dal-
Sich pfedchazejicich analyz. UmozZiuje tak jejich kombinaci a davd dohromady hlavni
identifikované predméty zkoumani. SWOT analyza mtze byt dale vyuzita pro stanoveni
existujicich moznosti dal§iho vyuziti zdroji nebo zasadnich kompetenci podniku. Nazev
SWOT je akronym pocatecnich pismen hlavnich zkoumanych oblasti — silnych stranek

(strengths), slabych stranek (weaknesses), ptilezitosti (opportunities) a ohroZeni (threats).

Typickée ptiklady silnych a slabych stranek, ptileZitosti a hrozeb jsou podle Vachala (2013,

s. 433) zobrazeny v nasledujicim ptehledu.

e Silné stranky — kompetentnost v rozhodujicich podnikovych oblastech, dobré vzta-
hy s odbérateli, dostupné finan¢ni zdroje, vid¢i pozice na trhu, vlastni technologie,

nakladové vyhody, schopni vedouci pracovnici podniku ad.
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e Slab¢ stranky — nevyuzité kapacity, nedostate¢né manazerské dovednosti a kvalifi-

kace, nekompetentnost, problémy v operativni sféfe, vysoké nadklady, zaostaly vy-

zkum a vyvoj, nejasné strategie atd.

e Piilezitosti — osloveni novych zakaznikt, diverzifikace, rozsifeni nabidky vyrobki,

rust trhu, vstup na nové trhy, vertikalni integrace atd.

e Hrozby — konkuren¢ni firmy s niz§imi nédklady, rist prodeje substitutli, neptiznivé

demografické zmény, rust sily odbérateld nebo dodavatelti, regulacni pozadavky,

pomaly rast trhu ad. (Vachal, Vochozka a kolektiv, 2013, s. 433)

Tab. 1. SWOT matice (vlastni zpracovani podle Vachala, Vochozka a kolektivu, 2013,

s. 434)
Slabé stranky Silné stranky

Strategie L,HLEDANI“ Strategie L VYUZITI“

PrileZitosti (ptekonani slabé stranky vyu- | (vyuziti silné stranky ve pro-
zitim pftilezitosti) sp&ch prilezitosti)
Strategie ,,VYHYBANI“ Strategie ,,KONFRONTACE*

Hrozby (minimalizace slabé stranky | (vyuZiti silné stranky k odvra-

vyhnuti se ohrozeni); ceni ohroZeni)

Sumarizovat vysledky analyzy je mozné zpracovanim SWOT matice, kterd je zobrazena

v pfedchazejici tabulce.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 KOVARNAALPER A.S.

Kovarna ALPER a.s. se zabyva vyrobou zapustkovych vykovkl tvaienych za tepla pod
tlakem o hmotnosti 0,1 az 16 Kg. Déle tepelnym zpracovanim a vyrobou specidlnich na-
stroji pro tvafeni za tepla. Soucasna produkéni kapacita je piriblizné 9000 tun zapustko-

vych vykovki ro¢né.

Obrazek 1. Vybrané vyrobky Alper a.s. (ALPER a.s., 2016)

Spolegnost ALPER a.s. vznikla v roce 2004. Cinnost zahajila v listopadu 2005 nakupem
strojniho vybaveni a zasob od spolecnosti KTSO a.s. Od 4. prosince 2013 je jedinym
vlastnikem spolecnosti Kovarna VIVA a.s. (ALPER a.s., 2016)

LPER ..

Obr. 11. Logo ALPER a.s.
(ALPER a.s., 2016)

Obr. 12. Logo Kovarna VIVA a.s.
(Kovarna VIVA a.s., 2016)
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6.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Nazev spole¢nosti
Pravni forma

Sidlo

1CO

Zakladni kapital

Akcie

Jmenovita hodnota akcie

Jediny akcionar

Piredmét podnikani

Pocet zaméstnancu

ALPER a.s.

akciova spole¢nost

Vrahovicka 4530,

796 01 Prostejov

271 26 226

2 000 000,- K¢

100 Ks

20 000,- K¢

Kovarna VIVA a.s., IC: 469 78 496
Zlin, Vavre¢kova 5333, PSC 760 01
Kovaristvi, podkovarstvi
Zamecnictvi, nastrojatstvi
Obréabécstvi

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Ziv-

nostenského zakona

124 (ALPER a.s., 2016)
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6.1.1 Hospodareni firmy

V nasledujicim grafu je zobrazen vyvoj trzeb za prodej vykovka v letech 2010 az 2014.

Trzby za vykovky v mil. K¢
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Obr. 13. Vyvoj trzeb za vykovky v letech 2010 — 2014 v mil. K¢ (viastni zpracovani)

Z ptedchazejiciho grafu je patrné, ze firma zaznamenala ve sledovaném obdobi kaZzdoro¢ni
narist trzeb, vyjma roku 2013, kdy trzby poklesly oproti ptedchozimu roku o 2,3 %. Po-
rovnanim trzeb z roku 2010 s trzbami roku 2014 je mozné konstatovat, ze firmé vzrostly

trzby za prodej vykovkl béhem péti let o 128 %.
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Na nasledujicim obrazku je graficky zobrazen vyvoj vysledki hospodatfeni firmy ALPER
a.s. v letech 2010 — 2014.

Vysledky hospodareni v mil. K¢
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Obr. 14. Vyvoj vysledkit hospodareni v letech 2010 — 2014 v mil. K¢ (vlastni zpracovani)

Z vySe uvedeného grafu je ziejmé, ze vysledek hospodatreni byl v letech 2010 a 2011 za-
porny. V roce 2012 jiz zaznamenala firma kladny hospodatsky vysledek ve vysi 2,34 mil.

K¢. V roce 2014 byl vysledek hospodateni o 121, 39 % vyssi nez v pfedchozim roce 2013.
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Nasleduje obrazek, na kterém je graficky zaznamenan vyvoj po¢tu zaméstnanci v letech

2010 -2014.

Pocet zameéstnancu
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Obr. 15. Vyvoj poctu zaméstnancii v letech 2010 — 2014 (vlastni zpracovadni)

Pocet zaméstnanci ve sledovaném obdobi mezirocné pravidelné rostl. V roce 2014 byl
oproti predchozimu roku pocet zaméstnancii vyssi o 16,88 %. V roce 2014 byl pocet za-

meéstnanct oproti roku 2010 vyssi o 87,5 %.

6.1.2 Rizeni jakosti

Spolecnost vlastni certifikat fizeni kvality EN ISO 9001:2008 s rozSifenim pro automobi-
lovy primysl na TS 16 949. Firma ALPER a.s. ma dale vybudovany systém pro ochranu
zivotniho prostiedi. V této oblasti fizeni kvality je firma certifikovdna dle EN ISO 14001.
(ALPER as., 2016)
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7 ANALYTICKA CAST

V analytické ¢asti prace bude vzhledem k logické ndvaznosti na vyrobu kovacich nastrojii
nejprve predstavena vyroba vykovkil. Nésledné bude ptedstavena vyroba kovacich nastrojil
a bude analyzovén pivodni stav planovani a fizeni vyroby nastrojti jako podklad pro pro-

jektovou cast prace.

7.1 Vyrobni program

Na nasledujicim obrazku je zobrazen vykovek vyrabény pro zdkaznika ze segmentu auto-

mobilového primyslu, dalsi vykovky jsou k nahlédnuti v ptiloze P I.

Obr. 16. Vykovek kulovy Ccep dvojity, automobilovy primysl
(ALPER a.s. 2016)

Nasleduje prehled zdkazniki podle pfislusnosti k danému primyslovému odvétvi

s ptiklady vyrabénych vykovkl

e Automobilovy priamysl:
o vykovek vzpéry,
o vykovek kulovy ¢ep,
o vykovek Cep s ptirubou,
o Zemédélsky primysl:
o vykovek vidlice,
o vykovek vidlice s ptirubou,

o vykovek zubovy kotouc.
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e Zdravotni pramysl:
o vykovek endoprotézy.
e Zbrojni primysl:
o vykovek kola,
o vykovek oboustranny ¢ep s piirubou,
o vykovek Cep s ptirubou,
o vykovek zavéru.
e Ostatni prumysl:
o vykovek oka,
o vykovek naboje,
o vykovek htidele,
o vykovek oko pistnice,

o vykovek spojovaci ¢len. (ALPER a.s., 2016)

7.2 Vyroba vykovkii

Na nasledujicim obrazku je zobrazen detail kovaciho lisu. Operaci kovani piedcha-
zi indukéni zatizeni pro ohfev polotovari. Po operaci kovani pak nasleduje lis pro ostfih,

dérovani a znaceni vykovki.

-

Obr. 17. Kovaci lis L2, (vlastni zpracovani)
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Vsechny vyrobni operace vyroby vykovkl jsou zobrazeny v nasledujicim ptehledu.
1. Déleni vstupniho materialu:

e stiihani,

e fezani.
2. Kovani:

e induk¢ni ohiev polotovard,
e tvafeni,
e dérovani, ostfih, znaceni.

3. Tepelné zpracovani:

e kaleni,
e Zihani,
e popousténi.

4. Kalibrace:

e zatepla,

e zastudena.
5. Triskové obrabéni:
e vlastni kapacity,
e zajiSténi kooperace.
6. Povrchové upravy v kooperaci:
e Dbarveni,
e obrabéni,
o fosfatovani,

e galvanizace,

e zinkovani.
7. Kontrola a expedice:

e vyrobni kontrola,
e vystupni kontrola,

e kontrola povrchovych vad.
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Technologie vyroby a vyuziti jednotlivych pracovist’ se lisi podle typu vyrabéného vykov-
ku a pozadavki zakaznika.
7.3 Vyroba kovacich nastroji

Na nasledujicim obrazku je zobrazeno zafizeni pro elektroerozivni obrabéni. To je vyuzi-

vano pro operaci jiskfeni tvaru dutin nastroji podle tvaru elektrody.

A,

-7 4
i T

.
e

Obr. 18. Elektroerozivni obrabéni (viastni zpracovani)
Pro vyrobu kovacich néstrojii jsou vyuZivany tyto operace tfiskového obrabéni:
1. SoustruZeni:

e soustruzeni vnéjsiho tvaru,
e soustruzeni vnitfniho tvaru,
e soustruzeni fezného tvaru,
e renovace snizovanim,

e soustruzeni tvarovych dutin podle Sablony.
2. Frézovani:

e frézovani polotovaru,
e frézovani obvodu,
e frézovani vybrani pro Srouby,

e frézovani plosek,
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e hrubovani tvaru dutin podle Sablony.
3. Vodorovné vyvrtavani:

e vrtani zavitovych otvort,

vrtani stiedicich praméra,

vrtani polohovacich otvort,

e vrtani najizdécich otvord,

e vrtani otvord pro vodici sloupky v zépustkovych upinacich.

4. Ruéni pracovisté:

e znaceni nastroju,

e obnoveni znaceni,

e (iSténi nastroji,

e otryskani,

e brouseni vybéhovych radiust,

e dobrouseni tvaru po operaci jiskfeni.
5. BrouSeni:

e brouseni polotovaru,
e brouseni vn¢jsiho tvaru,

e ostfeni hran feznych desek.
6. Svarovani:

e navafovani hran feznych desek,

e vyvafovani ploch.
7. Elektroerozivni obrabéni:

e jiskfeni dutin zapustkovych vlozek podle elektrody.
8. Tepelné zpracovani:

e kaleni,

e popousteni.

Vsechny operace jsou realizovany ve vlastnich vyrobnich dilnach néstrojarny. Jednotlivé

operace a jejich posloupnost se 1isi podle typu vyrabéného kovaciho nastroje.
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7.4 Typy vyrabénych nastroji

Vsechny zékladni typy kovacich nastroji jsou vyrabény ve varianté spodni a horni, coz je

dano technologii vyroby vykovkl tvafenim na lisech. Vyrabéné nastroje je mozné rozdélit

podle typu operace nasledovng.

Pé&chovani:

o péchovaci zapustka spodni,

o péchovaci zapustka horni,

o vlozka v péchovaci zapustce spodni,

o vlozka v péchovaci zapustce horni.
Ptedkovani:

o zapustka spodni,

o zépustka horni,

o vlozka v zapustce spodni,

o vlozka v zapustce horni.
Dokovéni:

o zépustka spodni,

o zapustka horni,

o vlozka v zépustce spodni,

o vloZka v zapustce horni.
Ostiih:

o stfiznice (raznice),

o stfiznik (raznik),

o stérac (stiraci deska),

o vlozka ve stfiznici,

o podlozka stfizniku,

o raznicky popisu.
Dérovani:

o raznice (dérovaci podlozka),

o raznik (dérovaci trn),

o stérac,

o dérovaci korunka,

o upinac trnu.
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e Kalibrovani:

©)

o

kalibrovaci zapustka spodni,
kalibrovaci zapustka horni,

vlozka v kalibrovaci zapustce spodni,
vlozka v kalibrovaci zapustce horni,
kalibrovaci podlozka horni,
kalibrovaci raznik spodni,

kalibrovaci raznik horni.

Na zéklad€ evidence vyroby nastrojarny, kterou si pro vlastni potfebu vede vedouci pra-

covnik nastrojarny, budou identifikovany jednotlivé vyrabéné nastroje a jejich soulty

za obdobi od 6. 1. 2015 do 18. 12. 2015. Tabulka obsahujici vyse zminéné udaje je soucas-

ti ptilohy P II.
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7.5 Dalsi analyzy

V této casti prace bude provedena SWOT analyza ptivodniho stavu vyroby nastroju a ana-

lyza ABC pro vybér reprezentativnich vyrobk.

7.5.1 SWOT analyza

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny hlavni silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby pi-

vodniho stavu vyroby kovacich nastroji ve spole¢nosti ALPER a.s.

Tab. 2. SWOT analyza piivodniho stavu vyroby ndstroju (viastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

1. Know-how technologie vyroby

1. Operativni planovani vyroby bez podpory

informacniho systému, chybi prehlednost

2. Dostatecné kapacity

2. Neni sledovano vyuziti pracovist

3. Vysoka kvalifikace pracovnik

3. Nezastupitelnost vedouciho pracovnika

nastrojarny

4. Zainteresovanost jednotlivych pracovniki

4. Nadmérné zasoby, nedostatecnd evidence

zasob

5. Nejsou identifikovany skutecné naklady na

vyrobu nastrojii

Prilezitosti

Hrozby

1. Zavedeni informac¢niho systému pro podpo-

ru planovéani a fizeni vyroby

1. Odchod vedouciho pracovnika nastrojarny

2. Obnova strojniho zatizeni

2. Vyrazné zvySeni pozadavkid na vyrobu neni
zvladnutelné z pohledu planovani a fizeni

vyroby

3. Delegovani dil¢ich ¢innosti pracovnika

nastrojarny

3. Odchod klicovych pracovnikl nastrojarny

ke konkurenci

4. Rizeni vyroby na zakladé principti TOC

5. Zavedeni dalSich metod PI

4. Nedostatek kapitalu pro budouci nutnou

obnovu strojniho zatizeni
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V ptedchézejici tabulce je zobrazena SWOT analyza plivodniho stavu vyroby nastrojii

ve spolecnosti ALPER a.s.

Hlavni silnou strankou vyroby nastroju je know — how technologie vyroby, které souvisi
také shlavni cCinnosti firmy — vyrobou vykovkld. Vyrdbéné nastroje jsou jednim
umoznuji dalsi rst produkce nastroji. V neposledni fadé také dlouholetd praxe a vysoka
kvalifikace vykonnych pracovniki spolu s jejich zainteresovanosti pozitivné pisobi

na efektivitu vyroby.

Slabou strankou ptivodniho stavu vyroby nastrojii je pfedevsim oblast planovani a fizeni
vyroby nastroji. Operativni planovani provadi na zéklad¢ vlastnich zkuSenosti a znalosti
vedouci pracovnik nastrojarny, ktery je vzhledem k pozvolnému, av§ak neustdlému naristu
pozadavkl na vyrobu velmi pfetizen, zpracovava velké mnozZstvi informaci z rtiznych
zdroji a pro jeho efektivni rozhodovani mu chybi okamzité informace o stavu zasob, vyu-

ziti pracovist’ ¢i nakladech na vyrobu.

Vedouci pracovnik nastrojarny ma zdsadni vliv pfedev§im na proces pldnovani a tizeni
vyroby nastroji. Sestavuje technologické postupy vyroby, tvofi plany vyroby a zajistuje
objednavky materidlovych polozek. V ptivodnim stavu vyroby néstrojii ma tak nezastupi-
telnou ulohu a jeho ptipadny odchod z firmy je nevyznamnéjsi hrozbou. Se stavem proce-
su planovani a fizeni vyroby nastrojii souvisi také ptipadné dal$i navySeni pozadavku
na vyrobu, které uz by bylo témét netinosné vzhledem k vytiZenosti vedouciho pracovnika

nastrojarny a mnoZzstvi zpracovavanych informaci z riiznych zdroju.

Hlavni prileZitosti pro racionalizaci vyroby nastroji je zavedeni informacéniho systému pro
podporu planovani a fizeni vyroby, dale pak obnova stavajiciho strojniho zafizeni, uplat-

néni principtt TOC pfi planovani vyroby a zavedeni dalSich metod PI.

Z vysledki SWOT analyzy vyplyva, ze nejvétsim nedostatkem piivodniho stavu vyroby
nastrojil je proces planovani a Fizeni vyroby. Vzhledem k této skutecnosti bude proces
dale podroben detailni analyze pro identifikaci hlavnich nedostatkli a vymezeni dil¢ich cila

pro jeho racionalizaci.
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7.5.2 ABC analyza vyrabénych nastroju

V této Casti prace budou vybrany reprezentativni vyrobky pro analyzu ptivodniho stavu
procesu planovani a fizeni vyroby nastroji. Reprezentativni vyrobky budou vybrany po-

moci ABC analyzy.

Kovaci néstroje vyrabéné v nastrojarne firmy jsou vyrabény pro nové projekty a v ptipadé

opottebovani jiz vyrobenych néstroji také pro stavajici projekty.

Pro nové projekty je nutné vyrobit kompletni sadu kovacich nastrojii. Kompletni sada na-
stroj ma pro jednotlivé projekty jiné slozeni. To se lisi podle typt provadénych operaci

pti vyrobé vykovkl a podle pozadavki zdkaznika na vysledny produkt.

Pro stavajici projekty se vyrabi totozné nastroje, které byly po pfedchozim kovani opotie-
bovany, a jiz je dale neni mozné pouzit pro dalsi vyrobu vykovki. V piiloze P II je uvede-
na tabulka kovacich nastroji vyrobenych v obdobi od 6. 1. 2015 do 18. 12. 2015. Za dané
obdobi bylo vyrobeno 30 typt kovacich nastroji.

Technologie vyroby predkovacich a dokovacich nastrojii je shodna. Tyto nastroje se lisi
pouze rozméry dutiny s ohledem na technologii tvafeni. Proto byly pfedkovaci a dokovaci

nastroje pro nésledujici analyzu sdruzeny do jedné skupiny — kovaci nastroje.

Kritériem pro ABC analyzu je pocet vyrobenych kust. Vypocet a klasifikace nastroju je

zobrazen v nasledujici tabulce.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

49

Tab. 3. ABC analyza vyrobenych kovacich nastroju (viastni zpracovani)

Podil poloz- Podil na
Celkova Kumulativni
ky na celko- celkové
P.e Nazev nastroje vyroba obrat skupiny | Klasifikace
vé vyrobé vyrobé kum.
(ks) (%)
(%) (%)
1 Kovaci zapustka spodni 197 24,11 24,11 A
2 Kovaci zapustka horni 192 23,50 47,61 A
70,38

3 Stiiznice 94 11,51 59,12 A
4 Stiiznik 92 11,26 70,38 A
5 Péchovaci zapustka spodni 27 3,30 73,68 B
6 Péchovaci zapustka horni 26 3,18 76,87 B
7 Stéra¢ ostiihu 25 3,06 79,93 B
8 Raznicky popisu 19 2,33 82,25 17,50 B
9 Dérovaci trn 18 2,20 84,46 B
10 | Dérovaci podlozka 16 1,96 86,41 B
11 Podlozka stfizniku 12 1,47 87,88 B
12 | Kalibrovaci zapustka spodni 11 1,35 89,23 C
13 | Kalibrovaci zapustka horni 11 1,35 90,58 C
14 | Vlozka kalibrace horni 10 1,22 91,80 C
15 | Stéra¢ dérovani 10 1,22 93,02 C
16 | Vlozka ve stfiznici 10 1,22 94,25 C
17 | Vlozka kovaci zapustky horni 9 1,10 95,35 C
18 | Vlozka kovaci zapustky spodni 9 1,10 96,45 C
19 | Vlozka kalibrace spodni 7 0,86 97,31 C

Vlozka péchovaci zapustky 12,12
20 6 0,73 98,04 C

spodni

Vlozka péchovaci zapustky
21 4 0,49 98,53 C

horni
22 | Kalibrovaci raznik spodni 4 0,49 99,02 C
23 Dérovaci korunka 3 0,37 99,39 C
24 | Upinac trnu 3 0,37 99,76 C
25 | Kalibrovaci raznik horni 1 0,12 99,88 C
26 | Podlozka kalibrace horni 1 0,12 100 C

Celkem 817 100 100
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Do skupiny ,,A*“ byly na zdklad¢ ABC analyzy zatazeny Ctyii typy ndstroji — kovaci za-
pustky spodni, kovaci zapustky horni, stfiznice a stfizniky. Ty tvofily ve sledovaném ob-
dobi 70, 38% podil ze vSech vyrabénych kovacich néstroji. V nasledujici analyze stavu
planovani a fizeni vyroby nastrojui jsou tyto Ctyfi nastroje vybrany jako reprezentativni

vyrobky.

7.6 Analyza puivodniho stavu planovani a Fizeni vyroby nastroji

V této kapitole bude provedena analyza soucasného stavu planovani a fizeni vyroby nastro-
ju ve spolec¢nosti ALPER a.s. V nastrojarné firmy se vyrabi néstroje pro nové projekty.
Pti sériové vyrobé vykovkl vSak dochazi k opotfebovani kovacich nastroji. Po konci zi-
votnosti je proto nutné vyrabét nové nastroje i pro stavajici projekty, coz je nutné zohlednit

pfi planovani a fizeni vyroby.
7.6.1 Charakter vyroby

Vyrobu nastroji v ALPER a.s. je mozné z hlediska ¢etnosti opakovani, casové spojitosti

materialového toku a z hlediska zakladniho ¢lenéni klasifikovat nasledovné.

e Podle ¢etnosti opakovani vyrobku:
o kusova vyroba.
e Podle ¢asové spojitosti materidlového toku:
O nespojita vyroba.
e Podle zdkladniho ¢lenéni dle ¢etnosti opakovani

o zakazkové vyroba.

7.6.2 Planovani vyrobniho procesu

Planovani vyrobniho procesu provadi vedouci pracovnik nastrojarny, ktery pracuje

s nasledujicimi informacemi.

e Vyrobni ptikaz — pfedany v tisténé podobé pracovnikem odd¢leni technické ptipra-
vy vyroby,

e vykresovd dokumentace — pfedana v tisténé podob¢ pracovnikem oddé€leni technic-
ké ptipravy vyroby, v elektronické formé na sdileném disku,

e technologie nastrojarny,

e vyrobni kapacity — vlastni zkuSenost vedouciho nastrojarny,
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e personalni dostupnost pracovnikil a jejich kvalifikace — vlastni zkuSenost vedouci-
ho pracovnika nastrojarny,

e stav rozpracované vyroby — evidence vydanych/ptijatych vyrobnich privodek.

Vedouci pracovnik nastrojarny na zakladé vykresové dokumentace urci technologicky po-
stup vyroby, ktery vyda v tisténé podobé. Technologicky postup spolu s vykresovou do-
kumentaci a vyrobni privodkou vlozi do slozky, kterou pii odvadéni vyroby pfeda pracov-
nikovi na prvnim pracovisti. Slozka s vykresovou dokumentaci, vyrobni privodkou tech-
nologickym postupem je ptfedavana mezi pracovisti nastrojarny spolu s rozpracovanym
vyrobkem a na konci vyrobniho procesu je piredana zpét vedoucimu pracovnikovi nastro-
jarny.

7.6.3 Planovani vyrobnich kapacit

Vyrobni kapacity strojii a zatizeni nastrojarny jsou z hlediska operativniho planovani pev-
né dané. O jejich vyuziti rozhoduje operativné vedouci pracovnik néstrojarny. Planovani

kapacit lidskych zdroji provadi také vedouci pracovnik néstrojarny. Podporou pro plano-

vani jsou nasledujici informace.

e Tydenni plan vyroby — MS Excel,
e nabéh novych vyrob — MS Excel,

e vlastni zkuSenost.

V tydennim pladnu vyroby jsou zaznamenany tydenni plany kovani vykovka. Od téch se

odviji pozadavky na kovaci nastroje, za které zodpovida vedouci pracovnik nastrojarny.

Nabéh novych vyrob je dokument obsahujici nové zakazky, pro které je mozné vyrabét

nastroje s predstihem.

7.6.4 Planovani vyrobniho programu

V soucasném provozu probiha planovani vyrobniho programu néstrojarny na zakladé roz-
hodnuti vedouciho pracovnika tohoto oddéleni. Ten rozhoduje o vyrobnim programu

na zaklad¢ nasledujicich informaci.

e tydenni plan kovani — MS Excel,
e nab¢h novych vyrob — MS Excel,
e technologicky postup vyroby — vlastni zpracovani vedouciho nastrojarny,

e stav zasob — evidence MS Excel,
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e vyrobni kapacity,

e vlastni zkuSenost.

Podle tydenniho planu kovani jsou pfipravovany nastroje jiz diive vyrobené. Podle jejich
stavu urci vedouci nastrojarny, zda je nutné pied jejich pouzitim provést renovaci (€isténi,
brouseni, soustruzeni tvaru apod.), ptipadn€ zda je nutné vyrobit novy néstroj. Podle nabé-
hu novych vyrob vedouci pracovnik nastrojarny zadava vyrobu novych nastroji tak, aby
byly vyrobeny vcas pted zahajenim vyroby. Tydenni plan kovarny a nabéhy novych vyrob
ma k dispozici vedouci pracovnik néstrojarny programu v MS Excel od odd¢€leni technické
pripravy vyroby. Komunikace mezi odd€lenimi probiha pomoci e-mailu, telefonicky ¢i
osobn¢ na dennich poradach. Do planovani vyrobniho programu dale vstupuje stav zasob
materialu na skladé, ktery je vedoucim pracovnikem nastrojarny pii planovani vyroby zo-

hlednovan.

7.6.5 Planovani a Fizeni materialovych polozek

Materialové polozky pro vyrobu nastroji objednava vedouci nastrojarny na zakladé nésle-

dujicich informaci.

e Soucasny stav materidlovych polozek na skladé¢,
e soucasny stav pozivanych néstroju,

e dodaci lhity,

e nabch novych vyrob,

e tydenni plan kovarny,

e vlastni zkuSenost.

Veskery material pro vyrobu kovacich néstroji zajistuje vedouci pracovnik néstrojarny.
Ten musi pii objednavani materidlu zohlednovat predevSim soucasny stav pouzivanych
nastrojii a nabéh novych vyrob tak, aby mél material k dispozici pfi novém pozadavku
na vyrobu. Vedouci pracovnik néstrojarny musi mit velky pfehled o soucasném stavu na-
stroji a stavu zasob. Kontrolu provadi fyzicky, protoze chybi elektronicka evidence zasob

a nastroja.
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7.6.6 Pivodni planovaci software

V soucasnosti nastrojarna nepouziva zadny software pro podporu planovani a fizeni vyro-
by. Vedouci pracovnik nastrojarny pouzivda MS Excel pro evidenci stavu vyroby novych
nastrojl.

7.6.7 Planovani a Fizeni vyroby nastroji

V této ¢asti prace bude popsan puivodni stav planovani a fizeni vyroby ndastroji. Pro pie-
hledné&jsi popis pribéhu planovani a fizeni vyroby nastroji byly zpracovany vyvojové dia-
gramy jednotlivych procesii.

1. Tvorba vykresové dokumentace

Vstupem do procesu vytvoreni vyrobni dokumentace je vykres vykovku zakaznika ptedany
vedoucimu pracovnikovi oddé€leni technické ptipravy vyroby pracovnikem obchodniho

oddéleni.

Vedouci pracovnik oddéleni technické ptipravy vyroby pfidéli novy projekt konstruktéro-
vi. Konstruktér vytvori vlastni 3D model vykovku a nésledné¢ vykresovou dokumentaci

vykovku, kterd musi byt schvélena zékaznikem.

Po schvaleni vykresu vykovku konstruktér vytvoti 3D modely kovacich néstroji a vykresy
kovacich nastrojii. Kompletni vykresova dokumentace musi byt schvélena dalsim kon-

struktérem, ptipadné jinou zodpovédnou osobou.

Nové vytvorena vykresova dokumentace je archivovana v tisténé podobé v kancelafi kon-

struktérti, v elektronické podobé na disku v adresaii MS Windows.

Vystupem procesu je kompletni vykresova dokumentace pro vyrobu kovacich nastrojii

k danému projektu.

Proces tvorby vyrobni dokumentace je zobrazen na nasledujicim obrazku.
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Pivodni proces ,VytvoFeni vykresové
dokumentace*

Vykresova
dokumentace
zéakaznika

Oddéleni Technické
pfipravy vyroby Model vykovku

Vytvoreni modelu vykovku

»
<

Oddéleni Technické

IModel vykovku

pripravy vyroby Vykresova
dokumentace vykovku

Vytvoreni vykresove
dokumentace vykovku

Vykresova
dokumentace vykovku

__

Oddéleni Technické
pfipravy vyroby

Model vykovku

Modely nastrojt

Vytvofeni model nastroju

&

Oddéleni technické
pripravy vyroby

Modely nastroju

Vykresova
o dokumentace nastroji

Vytvoreni vykresoveé
dokumentace nastrojl

Vykresova
dokumentace nastroji

\f

Adresar MS Windows

Vykresova
dokumentace
nastrojl

——

Obr. 19. Vyvojovy diagram piivodniho procesu ,,vytvoreni vyrobni
dokumentace“ (vlastni zpracovani)
Vykresovou dokumentaci nastrojii konstruktér vytiskne, pfilozi distribu¢ni list a vyrobni
piikaz a predd tyto dokumenty vedoucimu pracovnikovi ndstrojarny. Distribucni list
je pii prevzeti vedoucim nastrojarny podepsan a jsou do néj zaznamenavany piipadné

zmény ve vykresové dokumentaci.
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2. Planovani vyroby nastroji

Proces planovani vyroby ndstroji zacina pfijetim vyrobniho ptikazu vedoucim pracovni-
kem nastrojarny spolu s vykresovou dokumentaci nastroju. Pfedani vyrobniho ptikazu pro-
biha mezi vedoucim pracovnikem oddéleni technické piipravy vyroby a vedoucim pracov-

nikem nastrojarny obvykle na dennich poradach.

Pracovnik nastrojarny nésledné vytvofi technologicky postup vyroby ndstroje a zaeviduje
novou polozku v dokumentu vytvofeném v softwarovém nastroji MS Excel, ktery slouzi
jako evidence stavu vyroby ndstrojii. Nasledn¢ pracovnik ndstrojarny zjisti, zda ma
k dispozici pozadovany vstupni material. V piipad¢ nedostupnosti materidlu vystavi objed-

navku.

Rozhodnuti o zahajeni vyroby novych néstroji provadi vedouci pracovnik nastrojarny
na zdkladé dokumentu nabch novych vyrob, ktery ma k dispozici v elektronické podobé
v MS Excel. Dokument ,, nabéh novych vyrob“ se tyka vyroby vykovkd, pro které je nutné

vyrobit kovaci nastroje pfed zahdjenim jejich vyroby.

Néabeh novych vyrob sestavuje vedouci pracovnik oddé€leni technické ptipravy vyroby.
Dulezitou informaci pro vedouciho pracovnika néstrojarny je datum zahajeni novych vy-

rob, podle kterého sestavuje plan na vyrobu kovacich nastrojii s pozadovanym ptedstihem.

Vystupem celého procesu je vyrobeny kovaci nastroj. Po vyrobeni néstroje pieda pracov-
nik vykonavajici posledni operaci hotovy nastroj do skladu néstroji a vyrobni dokumentaci

vedoucimu pracovnikovi néstrojarny, ktery nasledné zaeviduje nov€ vyrobeny nastroj.

Cely proces planovani vyroby ndastrojii piivodniho stavu planovani vyroby nastroji je

pro piehlednost zachycen na nasledujicim obrazku pouzitim vyvojového diagramu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Pavodni proces ,PLANOVANi VYROBY NASTROJU*
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Obr. 20. Pivodni proces ,, Planovani vyroby ndstrojit*“ (viastni zpracovani)

O dostupnosti nové vyrobeného nastroje informuje vedouci pracovnik nastrojarny ostatni

zainteresované pracovniky na dennich poradach vedoucich pracovnikli oddéleni.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

7.6.8 Vyroba vybranych nastroji

Proces vyroba a vystupni kontrola se 1isi podle typu vyrabéného nastroje. LiSit se mohou

jednotlivé operace, Casy trvani jednotlivych operaci a také posloupnosti operaci.

Vyroba je v pivodnim stavu procesu planovani a fizeni vyroby kovacich nastrojt realizo-
vana na zékladé technologického postupu, ktery vytvaii vedouci pracovnik nastrojarny.

Technologicky postup obsahuje oznaceni pracovist, vyrobni operace a jejich posloupnosti.

Vzhledem k mnozstvi riznych typti kovacich nastroji vyrabénych v nastrojarné firmy bu-
de proces vyroby analyzovan pro vybrané nastroje na zaklad¢ analyzy ABC. Kritériem
ABC analyzy je pocet vyrobenych kust u jednotlivych typt nastroji. Postup vypoctu ABC

analyzy je zobrazen v kapitole 8.2.

Na zakladé¢ ABC analyzy vyrabénych kovacich nastrojii za obdobi od 6. 1. 2015 do 18. 12.
2015 byly vybrany nasledujici kovaci nastroje spadajici do kategorie A s 70,38% podilem

na celkové vyrobé kovacich nastroji za sledované obdobi.

e Kovaci zapustka spodni,
e kovaci zapustka horni,
e stfiZnice,
e stfiznik.
Kovaci zapustka spodni a horni jsou néstroje vyrabéné pro operaci kovani. Pfi operaci ko-

vani je ze vstupniho zahfatého materidlu vyroben polotovar vykovku lisovanim pravé

v kovacich zapustkach, jejichz tvar dutiny urci vysledny tvar vykovku.

Nastroje stfiznik a stfiznice slouzi pro operaci ostfihu. Pfi této operaci je odstranén z vy-

kovku ptfebytecny materidl - tzv. vyronek.

Vybrané nastroje jsou soucasti kazdé sady kovacich nastrojii pro jednotlivé projekty. Pocty
vyrobenych kusl téchto nastroji se 1i$i vzhledem k rozdilné trvanlivosti jednotlivych na-

strojui a poctu kovani.

Na nésledujicim obrazku je zobrazen vyvojovy diagram procesu ,,vyroba — kovaci zépust-
ka spodni.“ Vstupem do procesu je nad€leny material. Do procesu dale vstupuje vykresova

dokumentace nastroje, technologicky postup vyroby a vyrobni pravodka.
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Obr. 21. Vyvojovy diagram piivodniho procesu ,,vyroba kovaci zapustky spodni* (viastni
zpracovani)

Vystupem procesu je hotova kovaci zapustka spodni. Ta je uskladnéna ve skladé néstroju

a pfipravena pro vyrobu vykovkd.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Na nasledujicim obrazku je zobrazen vyvojovy diagram procesu ,,vyroba - kovaci zapustka

horni.” Ve vyvojovém diagramu je zobrazen vstup do procesu, vystup, jednotlivé vyrobni

operace a dokumentace vstupujici do procesu.
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Obr. 22. Vyvojovy diagram piivodniho procesu ,,vyroba kovaci zdapustky horni* (vlastni

zpracovani)
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Posloupnost operaci je dana technologickym postupem vyroby. Jednotlivé operace provadi
operator daného pracovisté. Doba trvani jednotlivych operaci se 1isi v souvislosti s vnéj$im

tvarem kovaciho nastroje a s tvarem dutiny.

V plivodnim stavu procesu vyroby ndastrojii nejsou tyto cCasy identifikovany a neni tak
mozné piesné urcit naklady na vyrobu jednotlivych nastroji. Bude proto nutné standardi-
zovat proces vyroby jednotlivych nastroji a sledovat také Casy trvani jednotlivych operaci
pro detailni sledovani nakladii na vyrobu nastroji. Nasledné bude mozné presnéji vyhod-

notit efektivnost jednotlivych zakazek.

Vyvojové diagramy procesu vyroba stfizniku a procesu vyroba stfiznice jsou vzhledem

k rozsahu prace zobrazeny v ptiloze P Il a P IV.
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7.7 Shrnuti analytické ¢asti

V analytické ¢asti byla vzhledem k logické navaznosti na vyrobu kovacich néstroji pred-
stavena nejprve vyroba vykovki. Nasledovalo sezndmeni se s vyrobou nastrojii a analyza
soucCasného stavu planovani a fizeni vyroby nastrojl, na zaklad¢ které¢ bude zpracovan pro-

jekt racionalizace procesu planovani a fizeni vyroby nastroju.
V nasledujici tabulce jsou shrnuty hlavni zjisténé klady a zapory vyplyvajici z analyzy
soucasného stavu planovani a fizeni vyroby kovacich nastroju ve spole¢nosti ALPER a.s.

Tab. 4. Zhodnoceni kladu a zaporu puvodniho stavu planovani a rizeni vyroby ndstroji

(vlastni zpracovani)

Klady Zapory

e Rychla reakce na zmény e Nezastupitelnost vedouciho pracov-

nika nastrojarny

e Jasné odpovédnosti vedoucich pra- * Velky objem informaci zpracovava-

covnikil jednotlivych odd&leni nych vedoucim pracovnikem néstro-

jarny pfi planovani a fizeni vyroby

e Znalost provoznich detaili vedouci- e Neprihledn¢ operativni rozhodovani

ho pracovnika ndstrojérny na zaklad¢ zkuSenosti a znalosti jed-

noho pracovnika

e Vyuziti ekonomicky nendroénych e Velka vytizenost vedoucich pracov-

softwarovych nastroji (MS Office) niki jednotlivych oddéleni

e Nesystémovost pfi komunikaci mezi

oddélenimi

e Nejsou sdileny aktualni informace a

zmény v dokumentaci

e Chybéjici jednotny zdroj dat ptistup-

ny napfi¢ oddélenimi

o Nepiehleda evidence zasob v tisténé

podobé

e Nejsou sledovany ¢asy trvani jednot-

livych vyrobnich operaci
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Analyzou soucasného stavu planovani a fizeni vyroby kovacich nastroji byly zjistény za-

vazné nedostatky.

Vedouci pracovnik nastrojarny zpracovava velky objem dat dostupnych z riznych zdrojt.
Rozhodovani o sestaveni vyrobniho planu je proto zdlouhavé a nékteré zasadni aspekty
nejsou brany v potaz. Napiiklad neni sledovano vyuziti pracovist’ nastrojarny nebo chybi

evidence stavu nastroju ve sklad¢ dostupné pro ostatni zainteresované pracovniky.

V plvodnim stavu procesu planovani a vyroby kovacich nastroji dale nejsou sledovany
Casy trvani jednotlivych vyrobnich, coz znemoznuje sledovani skute¢nych néklad na vy-
robu nastroj.

Vzhledem k nartistu produkce firmy v poslednich letech je jiz soucasna situace témet neu-
nosnd. Majitel spolecnosti planuje dalsi zvySeni produkce firmy a budovani novych kova-
cich linek. Pro budouci plnéni pozadavkll na vyrobu kovacich nastrojii v pozadovaném

Case a kvalité bude nutné provést zmény v planovani a fizeni vyroby nastroja.

7.8 Vymezeni cilii pro projektovou ¢ast prace

V analytické ¢asti prace byly zjiStény vyznamné nedostatky v souasném stavu planovani
a fizeni vyroby nastroji. Pro odstranéni nedostatk a racionalizaci pivodniho stavu proce-

su planovani a fizeni vyroby kovacich nastroju jsou stanoveny nasledujici cile projektu.

Hlavni cil: 1. Racionalizace procesu fizeni a planovéani vyroby néstroji
Diléi cile: 1. Implementace PLM softwaru.
2. Implementace ERP softwaru.

3. Navrh nového procesu planovani a fizeni vyroby s podporou informacni-

ho systému.
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8 PROJEKTOVA CAST

V této Casti prace je popsana realizace diplomového projektu. Zakladni idaje o projektu
jsou shrnuty v zadavacim listu projektu. Jednotlivé dil¢i cile a jejich Casové vymezeni jsou
zachyceny v ¢asovém harmonogramu projetu. Reseni vedouci ke splnéni vymezenych cil
projektu budou popsany v samostatnych kapitolach, rozdélenych podle dil¢ich cilii vyme-

zenych v zavéru analytické Casti prace.

8.1 Specifikace projektu

Projekt racionalizace vyrobniho procesu oddéleni néstrojarny byl zadén jako podprojekt
k projektu synergie VIVA — ALPER. Pro rozvoj spolecnosti je zdsadni racionalizovat sou-
Casny systém planovani a fizeni vyroby nastroji, vzhledem k charakteru vyroby zapustko-
vych vykovkl, kdy zahdjeni vyroby a tispé$nost novych projekt zavisi na véasném dodéani

kovacich nastrojii vyrobenych v pozadované kvalité.

PoZadavkem majitele firmy — Kovarny VIVA a.s. je zavedeni jednotného PLM systému
a ERP systému pro matefskou a dcefinou spole¢nost. Proto bude implementovan PLM
systém Teamcenter od spole¢nosti Siemens Industry Automation Division. Jako ERP sys-

tém bude zaveden systém ABAS vyvinuty némeckou spole¢nosti ABAS AG.
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8.1.1 Zadavaci list projektu

Nazev projektu:

Ugel:

Hlavni cil projektu:

Dil¢i cile projektu:

ManaZer projektu:

Projektovy tym:

Omezeni projektu:

Rizika projektu:

Racionalizace procesu planovani a fizeni vyroby nastroji.

Zajisténi vyroby kovacich nastrojii v pozadovaném mnozstvi a kvali-
t¢ pro vyssi objem produkce vzhledem k planovanému rozvoji

a ristu spole¢nosti ALPER a.s.

Racionalizace procesu planovani a fizeni vyroby nastrojii
Implementace PLM softwaru

Implementace ERP softwaru

Névrh nového procesu planovani a fizeni vyroby nastrojii s podporou

informac¢niho systému

Ing. Jakub Vasit, metodik kvality a primyslovy inzenyr - Kovarna

VIVA as.

Lubos§ Hudec, vedouci oddéleni technické ptipravy vyroby - ALPER

a.s.
Ales Pazdera, vedouci nastrojarny - ALPER a.s.

Pavel Maca, konstruktér oddéleni technické ptipravy vyroby
-ALPER a.s.

Ing. Lukas Horacek, IT specialista - ALPER a.s.
Be. Petr Tkadl¢ik - student UTB

Projekt je rozpoctové omezeny, veskeré naklady musi byt schvaleny

vedenim spolecnosti.
Nedodrzeni termini projektu

NedodrZeni terminii na dodani nastroji ve fazi prechodu k novému

procesu fizeni a planovani vyroby s podporou informa¢niho systému

Neptehlednost stavu skladovych zasob ve fazi pirechodu na novou

evidenci
Nepochopeni ze strany zaméstnanct

Neochota zaméstnanct pfizpisobit se zménam
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8.1.2 Casovy harmonogram projektu

Projekt byl zadany v zafi roku 2015 s planovanou délkou jedendct mésict. Zaverené
zhodnoceni projektu a prezentace vysledkl je naplanovana na ¢ervenec roku 2016. Jednot-
livé faze projektu a jejich Casové vymezeni jsou zobrazeny v nésledujici tabulce. Nekteré

faze projektu se piekryvaji vzhledem k jejich vzajemné provazanosti.

Tab. 5. Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovaini)

Rok 2015 2016

Mésic Sj11oj1rp12j]1 213 415 6 7

Zadéani projektu

Analyza soucasného stavu

Ptiprava dokumentace pro PLM

software

Implementace PLM softwaru

Ptiprava dat pro ERP software

Implementace ERP softwaru

Navrh procesu planovani a fizeni
vyroby nastroji s podporou infor-

macniho softwaru

Prezentace vysledka . .

8.1.3 SWOT analyza projektu

V nésledujicim piehledu jsou popsany nejdilezitéjsi identifikované silné stranky, slabé

stranky, ptilezitosti a hrozby projektu racionalizace planovani a fizeni vyroby néstroja.
Silné stranky projektu
Jako kli¢ové silné stranky projektu byly identifikovany nasledujici oblasti.

e Jasna budoucnost firmy z pohledu vedeni podniku — vedeni spolecnosti Alper a.s.
spolu s majitelem ma za cil rozvoj spolecnosti, rist produkce firmy, vybudovani
novych kovacich linek a riist po¢tu zaméstnanct. Tento pfistup ma pozitivni vliv

na realizaci projektu, kdy vedeni spole¢nosti chape jako nutnost zabyvat se raciona-
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lizaci jednotlivych piedvyrobnich procesi vzhledem k rostoucim pozadavkiim
na predvyrobni ¢innosti.

Vysoka kvalitativni Groven fidicich pracovniki — vedouci pracovnici jednotlivych
odd¢leni maji velké zkuSenosti a praxi ve svych oblastech ptsobnosti. Dalsi vyho-
dou je vSeobecny pichled pracovnikli jednotlivych oddéleni o praci v ostatnich
podnikovych oblastech.

Vyvoj 1 vyroba kovacich nastroju realizovana ve vlastnich kapacitach — hlavni ¢in-
nosti spole¢nosti ALPER a.s. je vyroba vykovki. Velkou vyhodou je realizace
kompletniho vyvoje kovacich nastroji ve vlastni konstrukéni kancelafi a vyroba
nastrojii ve vlastnich kapacitach nastrojarny. Cely proces realizace zakazek je tak
relativné pruzny a rychly oproti konkurenénim firméam, které vyvoj ¢i vyrobu kova-

cich nastrojii realizuji v kooperaci.

Slabé stranky projektu

Slabé stranky projektu jsou zobrazeny v nasledujicim ptehledu.

Jednotlivé oddéleni uptednostnuji vlastni zajmy — v nékterych situacich lze identi-
fikovat rozpory mezi jednotlivymi vedoucimi pracovniky svych oblasti, a to zejmé-
na v pfipadech, kdy jsou uptednostiiovany vlastni z4jmy jednotlivych oddéleni pred
celopodnikovymi cily. Je proto nutné zlepsit komunikaci mezi vedoucimi pracov-
niky jednotlivych podnikovych oblasti a zaméfit se na hlavni cile podniku jako cel-
ku.

Nedostatek pracovnikii oddéleni technické ptipravy vyroby — oddéleni technické
pfipravy vyroby ma nedostatek konstruktérli a technologli. Timto problémem
se firma neustdle zabyvd, nicméné situace je obtizn€ feSitelna vzhledem
k nedostatku potencionalnich zaméstnancii s potfebnym zamétenim na trhu prace.
To je dano predevsim danou lokalitou, kdy se v nejbliz§im okoli firmy nevyskytuji
vzdélavaci zafizeni s technickym zaméfenim. Tento fakt mliize mit negativni dopad
na realizaci projektu vzhledem k velké vytiZenosti stavajicich zaméstnanci.

Obtizné vyhodnoceni ekonomickych piinosi projektu — névratnost investice
je z pohledu racionalizace procesu planovani a fizeni vyroby néstroji obtizné vy-
hodnotitelna. Vedeni podniku vSak chape investici do nakupu softwarovych licenci

a s tim souvisejicich nakladl jako nutnost vzhledem k planovanému rozvoji spo-
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lecnosti. Soucasné s investici do softwarovych ndstroji vzniknou efekty také

v ostatnich podnikovych oblastech.

Prilezitosti projektu

Jako mozné pftilezitosti projektu byly identifikovany nasledujici oblasti.

Kooperace s matefskou spolecnosti — zavedenim jednotného ERP a PLM softwaru
bude mozné v budoucnu zjednodusit prfedavani informaci mezi matetskou a dcefi-
nou spolecnosti. Otevira se také moznost blizké spoluprace pii pievodech projektt
¢i pti vyrobé kovacich néstroji pro matefskou spolecnost v ptipad¢ nevyuziti kapa-
cit nastrojarny.

Vyuziti know-how matei'ské spole¢nosti — matetska spolecnost Kovarna VIVA a.s.
muze v pfipad¢é z4jmu poskytnout zaméestnanciim spole¢nosti ALPER a.s. dilezité
informace o vyuziti ERP a PLM softwaru pro pfedvyrobni ¢innosti. Déle je mozné
vyuzit $koleni jednotlivych pracovnikli ve spolupréci s matefskou spolecnosti.
Vyssi vyuziti vyrobnich kapacit néstrojarny — realizaci projektu racionalizace pla-
novani a fizeni vyroby nastroji bude mozné systematicky sledovat vyuziti kapacit,
stanovit optimalni velikosti davek, sledovat skute¢né néklady ¢i optimalizovat stav

zasob.

Hrozby projektu

Jako vazné hrozby projektu je mozné oznacit nasledujici situace.

Odchod klicovych zaméstnanct — hrozbou pro realizaci projektu by byl odchod kli-
¢ovych zaméstnancti podniku, zejména vedoucich pracovnikil jednotlivych odd¢le-
ni, kteti disponuji velkymi znalostmi a zkuSenostmi.

Neochota zaméstnanct pfizptisobit se zméndm — zejména v pocatecnich fazich pro-
jektu budou na zaméstnance odpovidajici za pfedvyrobni procesy kladeny velké
pozadavky na vzdélavani se a zmény v jejich praci v souvislosti se zavedenim no-
vych softwarovych néstrojii a nastaveni novych procest.

Neztotoznéni se zameéstnanci s vizi vedeni firmy — pro nékteré dlouhodobé
zaméstnance muize byt obtizné ztotoznit se s planovanym rozvojem spolecnosti. Je
proto dillezité komunikovat se zamé&stnanci a vysvétlit jim divody pravé probihaji-

cich zmén.
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8.2 Implementace PLM Softwaru Teamcenter

Software Teamcenter (dale jen TC) je nejrozsifenéjsi PLM systém na svété. Prostredi TC
umoziuje evidenci vSech dokumentti souvisejicich s vyrobou vyrobku od jeho vzniku, ptes
pribéh jeho zivotnosti az po ukonceni vyroby. Pro firmu ALPER a.s je zdsadni pokrocila

integrace nastrojii sady MS Office a podpora néstroji pro tvorbu 3D modelt a simulaci.

V praxi spolecnosti ALPER a.s. bude v TC pokryty cely zivotni cyklus produktu od jeho
vzniku po jeho ukonceni. Ze softwaru TC budou generovany sestavy kusovnikii a techno-
logické postupy jako podklady pro planovani vyroby a kalkulaci realizované prostiednic-
tvim ERP softwaru. Dale bude TC slouzit jako ucelend databaze vykresové dokumentace,

simula¢nich modell a technologickych postuptl v§ech vyrabénych néstrojti a vykovki.

8.2.1 Zakladni funkce softwaru PLM

Zakladnimi prvky softwaru TC jsou objekt, kusovnik a atributy. Objekt reprezentuje jed-
notlivé vyrobky. Kusovnik ptfedstavuje konstrukéni nadvrh vyrobku. Atributy jsou obsazeny
ve formulafich jednotlivych objektli a rozliSuji podstatné vlastnosti kazdého objektu.
V archivu TC jsou zfetelné rozliSovany stavy objektu — schvaleno, rozpracovano a vytraze-
no. Aktudlnost dokumentace je zajiSt'ovana formou verzi a revizi, neaktualni dokumenty ¢i
objekty jsou jasn¢ oznaceny jako neplatné. Déle jsou pfi praci v archivu uzivatelé informo-

vani o dostupnosti dokumentu a rezervacich.

Dutlezitou funkci je moznost udé€leni uzivatelskych prav jednotlivym pracovnikiim, kdy
bude pfistup k vybranym informacim umoZznén pouze pracovnikiim v rdmci jejich kompe-
tenci. Podle atributii je mozné vyhledavat objekty podle splnéni podminek a dale s témito

objekty pracovat. TC také umoziuje integraci s e-mailem a sadou MS Office.

8.2.2 Priprava dat pro import

V analyze stavu planovéani a fizeni vyroby nastrojii byl identifikovan jako problém
stav elektronické evidence vykresové dokumentace, modelii, technologickych postupti
a dalsich podkladii pro vyrobu. Problém spocival predevsim v nepiehlednosti, nejednotném
znaCeni, zdlouhavém vyhleddavani a nejasné evidenci zmén ve vyrobni dokumentaci
a z toho vyplyvajici moznosti vzniku chyb. Pfed spusténim préace v softwaru TC bude nut-
né vyrobni dokumentaci zpracovat a pfipravit. Pfiprava dat pfed jejich samotnou imple-

mentaci do TC se sklad4 z nasledujicich fazi.
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Identifikace platné vyrobni dokumentace.
Identifikace poslednich zmén ve vyrobni dokumentaci.

Navrh jednotného systému znaceni vyrobni dokumentace.

AW =

PteznaCeni vykresti a modelti vSech nastroji a vykovki podle nového systému zna-
ceni.

5. Zavedeni nového systému znaceni vykovki a nastroji pro budouci nové projekty.
Systém znaceni nastroji a vykovki je soucasti know-how firmy a nebude proto v této praci

zvetejnén. Oznaceni kazdého nastroje a vykovku se sestava z jedinecného kddu, podle kte-

rého je kazdy nastroj a vykovek jasné identifikovatelny a nezaménitelny.

8.2.3 Import dat do TC

Nové€ vzniklé projekty jsou jiz zpracovany v prostfedi TC. Projekty vzniklé pied zavede-
nim TC je nutné importovat do nového prostiedi. Do archivu TC budou k jednotlivym ob-

jektim vlozeny nasledujici dokumenty.

1. Vykresova dokumentace vykovku.
Vykresovéa dokumentace kovacich néstrojl pro kazdy vykovek.
3D modely vykovku.

3D modely kovacich nastrojii pro kazdy vykovek.

wok »w N

Technologické navodky.
V prostiedi TC budou déle ke kazdému objektu vytvoreny.

1. Atributy objektt.
2. Kusovniky.
3. Technologické postupy.

Atributy objektil, kusovniky a technologické postupy vyroby budou slouzit také jako pod-
klady generované z TC do ERP softwaru ABAS.
8.2.4 Software Teamcenter a plinovani a Fizeni vyroby kovacich nastroji

V této Casti prace je popsana spojitost a vyuziti PLM softwaru pro planovani a fizeni vyro-

by nastroju.
Vytvoreni nového objektu

Nové objekty jsou vytvaieny v prostfedi TC. Objekt je pojmenovan podle nové zavedené-

ho systému znaceni pétimistnym ¢iselnym kédem. V archivu TC jsou objekty sefazeny
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vzestupné pro rychlou orientaci a zkraceni ¢asu na vyhleddvani pozadovanych projekta.
Soucasné jedineCné oznaceni objektu umoziuje generovani atributl, vyrobnich piikazi
a kusovnikii pro ERP software. Na nasledujicim obrazku je zobrazen nahled na strukturu

archivu v softwaru TC.

- [ 85188 - Slozka projektu
4 [=85194
4 @ 85194 v-vykovek fn 8 Objekt vykovku
a @ a5194 v/0-vykovek
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. U 85194 v
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Obr. 23. Struktura archivu v TC (vlastni zpracovani)
VloZeni vykresové dokumentace k objektu vykovku
K objektu vykovku je vkladédna vykresovd dokumentace vykovku, 3D modely vykovku
a vykresova dokumentace zakaznika. Veskera dokumentace je vkladana konstruktérem,
ktery jednotlivé dokumenty vytvari. OznaCovani dokumentace se fidi jednotnym systémem

znaceni vykovki a nastrojl.
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Vyplnéni atributii ve formulari vykovku

Ke kazdému vykovku je konstruktérem vyplnén formulaf s preddefinovanymi atributy.
Ten slouzi k rychlému vyhledavani podle atributl v prosttedi TC a jako podklad pro ERP

software.
Vytvoreni objekti nastroji

Pro vyrobu vykovku jsou v nastrojarné firmy vyrabény jedine¢né kovaci nastroje. Pro kaz-
dy nastroj je nutné vytvoftit novy objekt ve struktufe archivu TC ve slozce projektu. Kazdy
nastroj ma jedinecné oznaceni, diky kterému je mozné okamzité identifikovat pozici na-

stroje v sestave, typ operace nebo typ vyrabéného vykovku.
VloZeni vykresové dokumentace a 3D modelii nastroji

K objektiim nastrojii je nutné vlozit konstruktérem vytvofenou vyrobni dokumentaci na-
stroji. Ta je nasledné dostupnéd v aktualni dob¢ jak pro konstruktéry a technology, tak
pro pracovniky nastrojarny kde probihd samotnd vyroba podle aktudlni verze vykresové

dokumentace.
Identifikace atributu

Pro kazdy objekt vlozeny do TC je nutné vyplnit formulaf atributi. Na zakladé téchto in-
formaci je mozné vyhledavat objekty podle zvolenych kritérii. Formulaf atributt je také
generovan do ERP softwaru ABAS, kde s informacemi pracuje nastrojarna, obchodni od-

dé€leni ¢i vedouci pracovnik skladu materialu a nastrojt.
VlozZeni vyrobnich navodek

Vyrobni navodky, vytvofené podle nastaveného vzoru, jsou vkladany do slozky projektu

k objektu vykovku. Tyto navodky slouzi jako podklad pro vyrobu vykovkd.
Tvorba kusovnikii a technologickych postupi

Konstruktér vytvoti ptimo v prostiedi TC technologicky postup vyroby nastrojii a kusov-
nik. Tyto podklady jsou nésledné zpracovany vedoucim pracovnikem nastrojarny v ERP

softwaru ABAS.
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8.2.5 Vyhodnoceni pfinosi pro planovani a Fizeni vyroby nastroji po zavedeni

softwaru TC

V nasledujici tabulce je porovnana situace planovani a fizeni vyrobniho procesu nastroji

pied zavedenim PLM softwaru TC a po jeho zavedeni.

Tab. 6. Vyhodnoceni situace po zavedeni PLM softwaru (viastni zpracovani)

Situace pred zavedenim softwaru TC Situace po zavedeni softwaru TC

Neptehledna evidence vyrobni doku-
mentace Vv elektronické podobé, sou-
bory tykajici se jednotlivych projektl
na riznych mistech, nutné zdlouhavé

vyhledavani

Veskera vyrobni dokumentace kazdého
projektu na jednom misté v prehledné

podobé

Zdlouhavé identifikace aktualni vy-
robni dokumentace, nutné ¢asové na-
ro¢né porovnavani vyrobni dokumen-
tace a konzultace s konstruktéry, velké

riziko vzniku chyb

Na prvni pohled jasnd aktualnost vy-
robni dokumentace, neaktualni doku-
menty vyrazné oznaceny jako neplatné,
na prvni pohled patrné revize a verze

dokumentu

Existence duplicitnich soubor®, vy-

kresu a simula¢nich modelu

Platny vzdy pouze jeden vykres ¢i si-
mulacni model ke kazdému objektu,

ostatni soubory zneplatnény

Nesystematické oznacovani kovacich

nastroju

Jasna pravidla pro oznaCovani nastroju

a vykovkt

Omezena ochrana dat

v adresafich MS Windows

ulozenych

Vysoka ochrana dat, pfistup k jednotli-

vym souborim pouze na zakladé

opravnéni

Nejsou vytvateny kusovniky e Vytvoreni kusovnikid k jednotlivym
projektim

Tvorba technologickych postupti pra- e Vytvofeni technologickych postupt

covnikem ndstrojarny, neprovazanost

s tvorbou vyrobni dokumentace

konstruktéry pfimo v prostfedi TC

NS 24

systému oznacovani nastroji a vykovkl a uspofadani vyrobni dokumentace evidované

v elektronické formé na nékolika vice ulozistich tak, aby byly pouzity pravé aktualni do-
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kumenty ke kazdému projektu v tiplné podobé&. Déle bylo nutné seznamit pracovniky oddé-
leni technické pfipravy vyroby, nastrojarny, kovarny a dal$i zainteresované osoby

s prostfedim nového softwaru a s pravidly a systémem prace v TC.

Zasadnim pfinosem z pohledu planovani a fizeni vyroby nastrojii je okamzita dostupnost
vyrobnich dokumentti ke kazdému projektu v ptehledné formé a tvorba kusovnikii a tech-
nologickych postupli pfimo v prostfedi TC. Pracovnici nastrojarny maji okamzity pfistup
k vyrobni dokumentaci. Vyrobni dokumentace je aktualni, neaktualni dokumentace je vi-
zualn¢ zneplatnéna. Pracovnici nastrojarny tak maji piehled o zménach, minimalizuje se

tak riziko vzniku chyb pouzitim neaktudlni dokumentace.

Daéle je odstranéno nesystémové predavani vyrobnich dokumentii mezi oddélenimi. Kon-

struktér ma jasnou zodpovédnost za aktualnost vyrobni dokumentace u svétenych projekti.

V neposledni fad¢ je velkym pfinosem rychlost vyhledavéani potfebnych informaci a do-
kumentt k jednotlivym projektim. Dodavatel softwarového nastroje TC garantuje sniZeni
¢asu potiebného na vyhledédvani soubort oproti ptivodnimu systému evidence o 65 %. Po-
uzitim analytické metody rozhovoru a na zéklad¢ zkuSenosti z praktického pouzivani soft-
waru je mozné konstatovat, ze Cas potfebny na vyhledani potiebnych soubord se snizil az

0 75 % oproti ptivodnimu stavu.

8.3 Implementace ERP softwaru ABAS

Na trhu ERP softwari je pomérné velka nabidka néstrojii a velka konkurence. Vzhledem
k pozadavku matetské spolecnosti na jednotny ERP systém pro dcefinou spolecnost byl
vybran softwarovy nastroj ABAS od némecké spolecnosti ABAS AG, ktery je jiz zavede-

ny v matef'ské firm¢ Kovarna VIVA a.s.

Spoleénost ABAS AG zastupuje v CR firma business soloutions s.r.o., ktera zaru¢uje pii-

mou a plnou podporu.

8.3.1 Kilicové oblasti ABAS Business Software

Ve standardni verzi ABAS Business Software je obsazena plna funkcionalita pro vyrobni
podniky. Ta mlzZe byt dale upravovana podle specifickych potieb firmy nebo podle odvétvi
pusobnosti. V nasledujicim ptehledu jsou uvedeny zdkladni moduly vybraného ERP soft-

waru.
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e (Odbyt — moznost zpracovavani a zadavani objednavek, sledovani vykonnosti a fi-
zeni novych pftilezitosti.

e Nakup — sledovani cenovych sazeb, vykonnosti prodejcti, analyzovani slev s cilem
zvysit vynosnost. Sledovani urovné zasob, jejich minimalizace pfi pozadované ve-
likosti planované produkce.

e Planovani potfeby materidlu — ptesné a efektivni fizeni vSech zdroji a pozadavki
vyroby, zabezpeceni drzeni nizké a §tihlé zasoby. Ovéfeni pozadavkl na lidské
zdroje, strojni kapacity a materialové pozadavky. Rizeni pozadavki pro jednotlivé
vyrobky, moZnost fizeni pozadavku také pii kooperaci ve vyrobé.

e Plan prodeje — identifikace trendii pomoci statistickych a prognostickych ptistupti.

e Vyroba — moznost vyuziti systému procesni ¢i diskrétni, sériové ¢i zakdzkové vy-
roby. Néstroje pro podporu fizeni a planovani kapacit, zdroji nebo terminii.

e Kalkulace nakladii — odhadovany a aktualni stav ndklad a jejich porovnavani,
identifikace vykonnostnich dat, ndkladi na jednici, celkovych nékladii, naklady na
jednotku, sumarizacni ceny, ceny za jednici, ¢isty a hruby zisk.

¢ Financ¢ni ucetnictvi — integrovand hlavni ucetni kniha, fizeni splatnych uctt, sprava
pohledavek, monitoring cash-flow spolu s generovanymi hlaSenimi a analyzami.

e Nakladové ucetnictvi — nositelé nakladi, druhové ¢lenéni nakladt, nakladova stie-
diska, ndkladové mapovani mezi vice dimenzemi. Specifické néstroje pro analyzu
chovani nakladi v riznych podminkéch.

e Konsolidované ucetnictvi — tvorba uzavérek a transakci, tvorba reportli, podpora
pro méfeni a predikci vykonnosti, efektivni planovani budovani obchodu, optimali-
zace likvidity, optimalizace obchodl mezi firmami.

e Majetkové Ucetnictvi — komplexni sledovani nakupii a odpist, sledovani hodnoty
majetku, automaticka kalkulace odpisii, kalkulace snizeni dani, dafiové a odpisové
modely, tvorba oceniovacich uzavérek.

e Rizeni vztahi se zakazniky — informace diileZité pro zapojeni zakaznikii do procesu
realizace produktu zptisobem, kterym chtéji byt zainteresovani v pozadovaném case
a misté. Piesné a rychlé predpovédi umoznuji ovladat vysledky a podporovat dave-
ru zékaznikd.

e Servisni procesy — plany udrzby a servisnich praci, moznost koordinovat servisni

plany externich dodavatelt sluZzeb s vlastnimi kapacitami.
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8.3.2 Terminalové ieSeni pro sledovani vyrobniho procesu

Pro online odvadéni hotovych vyrobkl a transparentni sledovani nakladii na vyrobu nastro-
jb je nutné instalovat do prostort nastrojarny vykazovaci terminal. Terminal slouzi také
pro sledovani priibé¢hu vyroby. Online vykazovaci terminal je vybaven ovladaci dotykovou
obrazovkou, Barcode scannerem a RFID c¢teckou. Dodavatelem zafizeni je spolecnost

amotlQ a.s. Jeho vyuziti pfi sledovani pribéhu vyroby bude uvedeno v dalSim textu.

Online vykazovaci terminal pfedava informace o prubéhu vyroby do syst¢ému ABAS. Po
kazdé uskutecnéné operaci je nacten z vyrobniho piikazu ¢arovy kod operace a pracovnik
zada do termindlu skute¢ny ¢as trvani operace. Tak bude mozné sledovat pribeh vyrobniho
procesu, dobu trvani jednotlivych operaci a porovnavat skuteéné vynalozené naklady na

vyrobu s pldnovanymi naklady na vyrobu néstrojt.

8.3.3 Software ABAS a planovani a Fizeni vyroby kovacich nastroji

V této ¢asti prace je popsana spojitost a vyuziti softwarového nastroje ABAS s planovanim

a fizenim vyroby néstroju.
Vytvoreni planu kovani

Plan kovani vykovkl tizce souvisi s pldnovanim a fizenim vyroby ndstroji. Podle planu
kovéni je nutné vyrobit nastroje v poZadovaném terminu, aby byla splnéna potieba pro
kovani vykovkl. Plan kovani tvofi v prosttedi ABAS planovac. Ten nésledné odesle tfity-

denni plan kovéani vedoucimu pracovnikovi néstrojarny.
Identifikace potieby nastroji

Vedoucimu pracovnikovi néstrojarny piijde automaticky generovany e-mail od planovace,
ve kterém je informovany o dostupnosti tfitydenniho planu kovéani. Vedouci pracovnik
nastrojarny otevienim jednotlivych zakazek v planu kovani snadno identifikuje pozadavky
na vyrobu kovacich nastroji na ziklad¢ barevného oznaceni polozky v sestavé nastroju.

Vizualizace barevného znaceni je zfejma z nasledujiciho obrazku.
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Obr. 24. Stav nastrojii v ABAS (vlastni zpracovani)

V ERP softwaru ABAS jsou oznaceny Cervenou barvou nastroje, které je nutné vyrobit,
zlutou barvou polozky pravé vyrabéné v néastrojarné firmy a zelenou barvou nastroje ihned

dostupné k odebrani ze skladu.

Po dokonceni posledni operace vyroby nastroji je do softwaru ABAS naveden nové vyro-
beny nastroj k dispozici na skladu. V ptipad¢ dostupnosti vSech nastrojii pottebnych pro

kovani zakazky je mozné z pohledu néstrojarny zahajit vyrobu vykovkd.
Vytvoreni planu vyroby nastroji

Plan vyroby nastroju tvoii vedouci pracovnik nastrojarny na zékladé informaci dostupnych
v softwaru ABAS. V zdloZzce vyroba je souhrn vSech néstrojil, které je tfeba vyrobit pro

vSechny zakazky.

Otevienim objektu nastroje se zobrazi karta kovaciho nastroje, ve které jsou k dispozici
data generovéna z PLM softwaru TC. V karté nastroju jsou k dispozici technologické po-
stupy (vyrobni piikazy) vyroby nastrojii s popisem operaci, Casem jejich trvani, pracovisti
a C¢arovymi kody pro odvadéni operaci do softwaru ABAS. Tyto technologické postupy
pracovnik ndstrojarny vytiskne a vlozi je do slozky vykresové dokumentace nastroje vy-

tisknuté ze softwaru TC.

Na zakladé vyuziti stroji a pozadavka na vyrobu nastroji vytvoii vedouci pracovnik na-

strojarny tydenni a denni plany vyroby néstroji.
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Vyroba nastroju

Vyroba néstroji probihd podle planu vyroby vytvofenym vedoucim pracovnikem nastro-
jarny na zaklad¢é dat dostupnych v ERP softwaru ABAS. Pracovnik nastrojarny pieda vy-
tistény vyrobni piikaz operatorovi na prvni pracovisté podle postupu vyroby spolu s vykre-

sovou dokumentaci.

Pracovnik vykond danou operaci a nasledné¢ odvede pomoci ¢arového kodu operaci pies
online vykazovaci terminal vCetn¢ skutecného Casu trvani operace pro detailni sledovani
nakladii na vyrobu néstroju. Nasledné pteda rozpracovany vyrobek na dalsi pracovisté spo-
lu s vyrobni dokumentaci. Po vykonani posledni vyrobni operace je hotovy vyrobek pfedan
do skladu nastroji. Odvedenim posledni operace ptes online vykazovaci termindl se zméni

status nastroje v softwaru ABAS na hotovy.
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8.3.4 Vyhodnoceni pfinosii zavedeni softwaru ABAS pro plianovani a Fizeni vyroby

nastroji

V nasledujici tabulce jsou shrnuty hlavni pfinosy zavedeni ERP softwaru pro proces pla-

novani a fizeni vyroby nastroju.

Tab. 7. Vyhodnoceni situace po zavedeni ERP softwaru (vlastni zpracovani)

Situace pred zavedenim softwaru ABAS

Situace po zavedeni softwaru ABAS

Vyuziti pracovist neni evidovano

Vyuziti pracovist’ evidovano

v softwaru ABAS

Nejsou znamé skute¢né casy trvani

vyrobnich operaci

Cas trvani kazdé operace evidovan
v softwaru ABAS pies online vyka-

zovaci terminal

Evidence stavu pouzivanych nastroji

v ti§téné podobé ve skladu nastroja

Stav pouzivanych nastrojii evidovan

v softwaru ABAS

Pozadavky na vyrobu néstroji zpra-
covava vedouci pracovnik néstrojarny
na zakladé planu kovani a stavu jiz

vyrobenych nastroju

Pozadavky na vyrobu néstroji gene-
rovany pro vedouciho pracovnika na-
strojarny v softwaru ABAS na zékla-
dé jednotlivych zakazek v planu ko-

vani

Podklady pro planovani a fizeni vyro-

by nastroji ziskdvany zdlouhavé

z vice zdroji

Vsechny podklady pro planovani a ti-

zeni vyroby nastroji  dostupné

z jednoho zdroje

Informace o dokon¢eni vyroby nastro-
ji predavany zainteresovanym pra-

covniklim na dennich poradach

Informace o stavu vyroby nastroji
jsou dostupné ihned pro vSechny za-
interesované pracovniky v prostiedi

ABAS

Velké riziko vzniku situace kdy nebu-
dou vyrobeny pozadované nastroje,
veskery ptehled o pozadavcich na vy-
robu a stavu vyrobenych nastroji ma

vedouci pracovnik nastrojarny

V ptipadé chybé&jiciho nastroje k za-
kazce vplanu kovani vizualné zvy-
raznéna neuplnost nastroji, nemoz-
nost  zahajit

vyrobu  vykovku

pfi neuplnosti néstroj
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8.4 Navrh nového procesu planovani a Fizeni vyroby nastroji

s podporou informac¢niho systému

V této kapitole je popsan pribeh procesu planovani a fizeni vyroby néstrojii po zavedeni
PLM a ERP softwaru. Nejprve bude navrzen proces tvorby vyrobni dokumentace, nasledné

proces planovani vyroby nastroji a pribeh vyroby nastrojti pro reprezentativni vyrobky.

8.4.1 Tvorba vyrobni dokumentace

Vstupem do procesu tvorba vyrobni dokumentace je vykresova dokumentace vykovku
dodana zdkaznikem. Pro kazdou novou zakéizku bude nejprve vytvoien v softwarovém
nastroji TC novy objekt, ve kterém budou néasledné vytvofeny podobjekty pro vSechny
nastroje vstupujici do vyroby vykovku. Veskeré vytvorené dokumenty konstruktérem bu-
dou vkladany k jednotlivym objektim do archivu TC. Taktéz nasledné zmény vyrobni do-

kumentace budou evidovany v PLM softwaru formou revizi.

Konstruktér tak umozni piistup ostatnim pracovnikiim pouze k aktudlni vyrobni dokumen-
taci, neaktualni vyrobni dokumentace bude vizualné zneplatnéna. Pribeh tvorby vyrobni

dokumentace je zobrazen na nasledujicim obrazku.

Vystupem procesu je kompletni vyrobni dokumentace zptistupnéna vybranym pracovni-

kim v archivu softwarového nastroje TC.

Vyrobni dokumentace se sestava z vykresové dokumentace, 3D modell a technologickych
postuptl vyroby. Déle jsou v TC pro kazdy projekt vytvoteny kusovniky, vyrobni navodky,
atributy objektli a vyrobni ptikazy, které¢ jsou generovany do ERP softwaru ABAS.

Na nasledujicim obrazku je zobrazen vyvojovy diagram procesu tvorba vyrobni dokumen-

tace.
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Novy proces ,Tvorba vyrobni dokumentace*

Vykresova
dokumentace
zéakaznika

Oddéleni Technické
pfipravy vyroby

Vytvoreni nového objektu v
Teamcentru

Novy artikl v Teamcentru

>
«

Oddéleni Technické

Vykresova
dokumentace
zakaznika

Vykresova
dokumentace vykovku

Model a vykres vykovku
evidovany v Teamcentru

pfipravy vyroby

Vytvoreni modelu a vykresu
vykclwku

Model a vykres vykovku
evidovany v Teamcentru

Oddéleni Technické
pripravy vyroby

Vytvoreni modelt a vykrestl
nastroju

Modely a vykres nastroju
evidované v Teamcentru

ANO

=

a vykovku evidované v
Teamcentru

Oddéleni technické
pripravy vyroby

Modely a vykres nastroju —

S —

Vlozeni atributi nastroji a
vykovku do formulare
objektu

v

s

a vykovku evidované v

Oddéleni technické
piipravy vyroby

Modely a vykres nastroju —

Formulare objektu s
vypInénymi atributy

—

S—

Kusovniky a

Vytvoreni kusovnikt a
technologickych postupt v

a vykovku evidované v
Teamcentru

Teamcentru Teamcentru
Y
g a Oddéleni technické
piipravy vyroby

Modely a vykres nastroju |

technologické postupy v
Teamcentru

——ms

Vytvoreni vyrobnich navodek

Obr. 25. Vyvojovy diagram nového procesu ,, Vytvoreni vyrob-

ni dokumentace“ (vlastni zpracovani)

Vyrobni
dokumentace
nastrojii a
vykovku

»{ Modely a vykres nastroji
a vykovku evidované v
Teamcentru

S —

Archiv Teamcenter

——
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Veskerou vyrobni dokumentaci k jednomu projektu vytvaii jeden konstruktér. Ten tak zna
detailné vSechny aspekty projektu a ma plnou zodpoveédnost za aktualnost a spravnost vy-

robnich dokumentu.

8.4.2 Planovani vyroby nastroji

Vstupem do procesu pldnovani vyroby nastroji je plan kovéani vytvoieny vedoucim pra-
covnikem odd¢leni technické ptipravy vyroby. Plan kovani je tvofen na tfi tydny dopiedu.

Plan kovani je odeslan vedoucimu nastrojarny v prostiedi softwaru ABAS.

Vedouci pracovnik néstrojarny otevienim zakazky v planu kovani vizualné zkontroluje
potiebu vyroby nastrojii. Ta je vygenerovana v softwaru ABAS na zaklad¢ stavu nastroji

umisténych v nastrojarne, na kovarné ¢i ve skladu.

Pokud neni nutné vyrabét k zakazce néstroje a jsou tedy k dispozici, uvolni vyrobu vykov-
kt z pohledu néstrojarny. V piipad¢ potieby vyroby nastrojii zkontroluje stav vyrobni do-
kumentace vygenerovany z PLM softwaru TC, a v pfipad¢ jeji Gplnosti a aktualnosti odve-
de vyrobu nastroji, vytiskne vyrobni dokumentaci a vytvoii plan vyroby na zakladé vyuziti

pracovist’, technologickych postuptli a terminu kovani.

Dale vytiskne vedouci pracovnik nastrojarny vyrobni piikaz na zakladé technologického
postupu vytvoreného konstruktérem v softwaru TC, vykresovou dokumentaci z archivu TC
a v dobé vyroby pieda dokumentaci na prvni pracovisté. Cely proces planovani vyroby

nastrojii je zobrazen na nasledujicim obrazku.
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Novy proces ,Planovani vyroby*

b

Oddéleni Technické
pripravy vyroby

Odeslani planu kovani

ABAS, informativni E-mail
generovany automaticky

Nastrojarna

ABAS, informativni E-mail

Uvolnéni zakazky generovany automaticky

Nastrojarna

nastrojarné
Plan kovani, ABAS Kontrola stavu nastroju u
zakazek v planu kovani
e
S — -
Plan kovani, ABAS
e
ANO
<
<
NE
Stav vyrobni 4
dokumentace u

jednotlivych nastroju,
ABAS

Nastrojarna

Uvolnéni vyroby nastroje

v

S —

Odeslani pozadavku na
kontrolu vyrobni
dokumentace

ABAS, informativni E-mail
generovany automaticky

Oddéleni technické
pfipravy vyroby

Nastrojarna, ABAS

Aktualizace vyrobni
dokumentace

v

Vyrobni piikaz Nastrojarna
generovany v ABAS
e —————— Tisk vyrobniho pfikazu a

vykresové dokumentace

S —

Vykresova dokumentace v
archivu Teamcenter
—— —

S—

Nastrojarna, ABAS

Nastrojarna

Vytvoreni planu vyroby

v

Nastrojarna

e

Plan kovani, ABAS

e e ——— Vyroba a vystupni kontrola

Denni a tydenni plan
vyroby

X

\Vyrobni pfikaz a
vykresova
dokumentace

Y

Hotovy
nastroj

Obr. 26. Vyvojovy diagram nového procesu ,, planovani vyroby “ (vlastni zpracovani)

—»

\Vyrobni pfikaz a
vykresova

Oddéleni technické
pfipravy vyroby

dokumentace

ABAS, informativni E-mail
generovany automaticky

Potvrzeni aktualnosti vyrobni
dokumentace

Denni a tydenni plan
vyroby

Odvedeni vyroby pres
online vykazovaci
terminal, ABAS

Vystupem procesu je hotovy kovaci nastroj. Pracovnik vykonavajici posledni vyrobni ope-

raci odvede vyrobek pies online vykazovaci terminal do ERP softwaru ABAS.
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8.4.3 Vyroba reprezentativnich vyrobki

Na nasledujicim obrazku je zobrazen proces vyroby kovacich zapustek.

Vykresova
dokumentace,
\/yrobni pfikaz

__

Novy proces ,Vyroba kovaci zapustek

Vstupni
material

Soustruh

Soustruzit vnéjsi
rozméry

v

Ruéni pracovisté

Oznacit ¢islem vykovku

Frézky

Vrtat otvory

I

Ruéni pracovisté

Rysovat délici rovinu

Frézky

Vyhrubovat délici rovinu

Dokoncovna

Kalit dle navodky NK

Soustruh

Soustruzit vnéjsi rozmér
nahotovo

v

Ruéni pracovisté

Obnovit znaceni

Elektroerozivni obrabéni

Jiskfit tvar

A

Ruéni pracovisté

Méfit rozméry tvaru

Nastrojarna

Oprava

A

Frézky

Frézovat délici rovinu

Ruéni pracovisté

Brousit vySku viozky

v

Ruéni pracovEté

Soustruh

Soustruzit spodek viozky

<
<

Horizontka

Vrtat otvory

Dobrousit radiusy,
zacistit tvaru

v

Online vykazovaci
terminal

Uvolnéni nastroje do
vyroby

'l ABAS

Kovaci

zapustka <
spodni /

V

Obr. 27. Vyvojovy diagram nového procesu ,,vyroba kovacich zdapustek* (viastni zpraco-

vani)

Vstupem do procesu je polotovar spolu s vyrobnim piikazem a vykresovou dokumentaci.
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Vyrobni piikaz obsahuje popis operace, planovany cas operace, posloupnost operaci a ¢a-
rové kody pro odvadéni operaci ptes online vykazovaci terminal.

Posloupnost operaci vyrobniho procesu je dana technologickym postupem vyroby obsaze-
nym ve vyrobnim piikazu. Technologicky postup vyroby tvoii konstruktér v PLM softwaru
TC, ze které¢ho je generovan do ERP softwaru ABAS.

Na nasledujicim obrazku je zobrazena ukazka vyrobniho pfikazu generovaného z ERP

softwaru ABAS.

Plan vyroby

Firemni zakazka

1002

Stranalod1

Pocat datum
05.10.2015

e

12.10.2015

Kon-termin

Datum vydani
12.10.2015

Mnozstvi
903 Stuck

Datum
15.10.2015

_

Cislo vykresu

.

Datum vykr. zmeny

Pol. Prod/PK/VP

Datum

Pocet Podpis/Meno

Ciar.kod

MH138
Halter

1 Stlck

MRO287F
Aliminium AIMn1, Rohr 12x1x255

1 Stiick

MLR206
Lotring Durchm 12mm, Draht 1,0

1 Stuck

MO115

1 Stuck

10 A VST090
Vstupna kontrola materialu

090
Kontrola

LI

20 A TVA301STR1
Tvamenie dvojvrubku 1 strana

301
Mobitec-REB H10-2-1

W

Pilenie rury na L=153,5m pila-250DV
Vyfukanie rury vaduchom pila-250D0V

50 A ULT602
Ultrazvukove pranie

602

1002005

60 A SPA504H138
Spajkovanie H138 na ruru

504

1002006

70 A ULT501
Ultrazvukove pranie

501

1002007

Obr. 28. Ukazka vyrobniho prikazu (www.amotiq.cz)

Operator kazdou vykonanou operaci odvede pouzitim ¢arového koédu pies online vykazo-
vaci terminal. Na dotykovém displeji zaznamena ¢as potfebny na vykonani operace. Na-

sledné pteda rozpracovany vyrobek na dalsi pracovisté spolu s vyrobni dokumentaci.

Vystupem procesu vyroby je kovaci zapustka pfipravend pro vyrobu vykovkil. Tato infor-
mace je predana prosttednictvim online vykazovaciho terminalu po odvedeni posledni ope-

race do softwaru ABAS a zméni se status vyrabéného nastroje na hotovy.
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8.4.4 Proces planovani a Fizeni vyroby nastroji pied a po zavedeni softwaru

Teamcenter a softwaru ABAS

V nasledujici tabulce jsou shrnuty hlavni pfinosy nové vytvoreného procesu.

Tab. 8. Porovnani piivodniho a nového stavu planovani a rizeni vyroby ndstroji (viastni

zpracovani)

Pavodni proces

Novy proces

e Technologicky postup vytvafi opera-

tivné vedouci pracovnik nastrojarny

Technologicky postup je vytvofen

konstruktérem (vyrobni piikaz)

e Vyrobni dokumentace predavana mezi

oddélenimi v tist€né formé

Vyrobni dokumentace predavana mezi
pracovisti v elektronické formé pro-

stfednictvim PLM a ERP sotwaru

e Skutecna doba trvani vyrobnich ope-
raci neni evidovadna, pouze hruby od-

had

Doba trvani operaci evidovana
v ABAS a porovnavana s planem,
moznost presnéji sledovat vyrobni na-

klady

e Trvanlivost nastrojii neevidovana

Trvanlivost nastrojui evidovana
v softwaru TC a generovana do soft-

waru ABAS

e Zmeény ve vyrobni dokumentaci pie-
davany v tisténé podobé¢, riziko zame-

ny

Zmeény ve vyrobni dokumentaci evi-
dovany v archivu TC ve form¢ revizi,

neaktualni dokumenty zneplatnény

e Vyskyt duplicity ve vyrobni doku-

mentaci

Vzdy platna pouze posledni revize vy-

robni dokumentace

e VyuzZiti pracovist’ neni evidovano

VyuZiti pracovist’ evidovano v ABAS,
presnéjsi planovani vyroby na zakladé

informaci o vyuziti pracovist’

e Stav kovacich nastrojii na sklad¢ evi-

dovany v ti§téné podobé

Stav skladu kovacich nastroji evido-
van v softwaru ABAS, vygenerovana
potteba vyroby novych nastrojii po-
rovnanim zakézek v planu kovani se

stavem nastrojii na skladé
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Vedouci pracovnik oddéleni néstrojarny po zavedeni softwarovych ndstrojii a nastaveni
novych procest netvoii technologické postupy vyroby. Ty jsou tvofeny piimo konstruktéry
z odd€leni technické ptipravy vyroby.

Zkraceni procesu planovani a fizeni vyroby nastrojt je dosazeno také piredavanim vyrobni
dokumentace v elektronické podobg.

Sledovanim trvanlivosti nastroji a skutecné doby trvani jednotlivych operaci diky online

vykazovacimu terminalu umoznuje sledovani skutecnych néklad na vyrobu a zajisténi jeji

efektivnosti.

Také evidence stavu kovacich nastrojii a materialti pro vyrobu umoziuje presnéji stanovit

optimalni velikost zasob a objednacich davek.

Evidenci vyrobni dokumentace v elektronické formé, jeji zneplatnéni v ptipadé revizi ¢i

vyfazeni zamezuje vzniku chyb ve formé vyroby nastrojii podle neaktualni dokumentace.

8.5 Rozpocet projektu

V této Casti prace budou vycisleny celkové néklady na realizaci projektu. Hodnoceni eko-
nomické efektivnosti projektu je naplanovano rok po zahijeni provozu vzhledem

k nasledné moznosti detailni identifikace vynosu a nakladii po nab&hu projektu.

Objektivni hodnoceni efektivnosti projektu bude provedeno na zaklad€ vypoctu ptirtstku
cash-flow porovnanim stavu pied a po realizaci projektu. V hodnoceni efektivnosti projek-
tu budou zahrnuty vSechny nové podnikové procesy vzniklé po zavedenim PLM a ERP

softwaru.
V nasledujici tabulce jsou vycisleny ndklady na realizaci projektu.

Tab. 9. Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Polozka Néklady (v EUR)
PLM software Teamcenter 5 800,-
ERP software ABAS 16 800,-
Online vykazovaci termindly 4 000,-
Ostatni ndklady 4 000,-
Néklady celkem 30 600,-
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Néklady na PLM software TC zahrnuji finance vynalozené na nakup péti licenci. Déle byl
zakoupen software ABAS v poctu osmi licenci. Do projektovych ndkladl jsou zahrnuty
také prostiedky vynalozené na dva online vykazovaci terminaly a ostatni ndklady, sestdva-

jici se prevazné z osobnich nakladt. Celkové naklady na projekt jsou 30 600,- EUR.

8.6 Prinosy projektu

V nasledujici tabulce jsou shrnuty hlavni identifikované ekonomické efekty plynouci
z realizace projektu. Podrobny popis ekonomickych i neekonomickych ptinosii vzniklych
realizaci projektu je mozné najit na konci jednotlivych kapitol popisujicich realizaci jed-

notlivych dil¢ich cilt projektu.

Tab. 10. Hlavni identifikované ekonomické prinosy. (vlastni zpracovani)

Identifikovany efekt Popis identifikovaného efektu

e Zkréceni Casu na praci s archivem

1. T Produktivita prace
vyrobni dokumentace
2. T Produktivita prace e Propojeni PLM a ERP softwaru
e Detailni identifikace nakladi na vy-
3. | Néklady ,
robu nastroji
4. l Naklady e Optimalizace stavu zasob
e Zamezeni vzniku chyb pouzitim ne-
5. | Néklady

aktualni dokumentace

e Evidence vyuziti pracovist’ a stroji

=)

. | Hospodéarnost _
Vv nastrojarné

Nasleduje piehled, ve kterém jsou podrobné popsany jednotlivé polozky z predchéazejici

tabulky.

1. Zkraceni Casti na praci s archivem vyrobni dokumentace — pfi vyhleddvani a praci
s vyrobni dokumentaci v novém PLM softwaru TC je Cas pottebny na vyhledani konkrét-
niho souboru krat§i o 75 % oproti puivodnimu stavu, kdy byly soubory archivovany

v adresarich softwaru MS Windows.
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2. Propojeni PLM a ERP softwaru — generovanim dat uloZzenych v PLM softwaru TC
do ERP softwaru ABAS bylo dosazeno uspory ¢asu a naklad oproti ptivodnimu stavu,
kdy byly vyrobni dokumenty pfedavany mezi jednotlivymi oddélenimi v tisténé podob¢ na
dennich poradach. Dale jsou v ERP softwaru ABAS dostupna diilezita data o vyrobcich

pro oddéleni ndkupu, pro hospodare skladu ¢i pro odd¢€leni kvality.

3. Detailni identifikace nakladi na vyrobu néstrojii — zavedenim ERP softwaru je mozné
zacCit detailn¢ sledovat nadklady na vyrobu nastroji a objektivné hodnotit efektivnost zaka-

zek.

4. Optimalizace stavu zasob — evidovanim skladovych polozek v ERP softwaru ABAS je
mozné efektivnéji analyzovat stav skladovych zasob v porovnani s plany vyroby a nasta-
vovat tak raciondlni velikost zasob bez zbytecného vynalozeni nékladii na nedostatek za-

sob ¢i nékladii z prebytku zasob.

5. Zamezeni vzniku chyb pouzitim neaktudlni vyrobni dokumentace — v softwaru TC je
online dostupna vyrobni dokumentace s posledni revizi nebo v posledni verzi. Neaktudlni
dokumentace je zneplatnéna. To zamezuje vzniku piebytecnych ndkladl na vyrobu néstro-

ju podle neaktualni dokumentace.

6. Evidence vyuziti stroji a pracovist’ nastrojarny — na zaklad¢ informaci o vyuziti praco-
vist’ evidovanych v ERP softwaru ABAS je mozné pracovat s uzkymi misty ve vyrob¢ a

optimalizovat tak vyrobni plany na zdklad¢ sledovani dat z vyroby.
VSechny tyto pfinosy a dalsi pfinosy budou ekonomicky vyhodnoceny po uplynuti nabég-
hové faze projektu a nasledné budou porovnany s vynaloZenymi naklady na projekt pro

zhodnoceni efektivnosti investice.
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ZAVER
Hlavnim cilem diplomového projektu byla racionalizace procesu planovani a fizeni vyroby
kovacich nastroji ve firmé Alper a.s. Cile se povedlo dosdhnout implementaci PLM soft-

waru Teamcenter a ERP softwaru ABAS a néslednym nastavenim nového procesu plano-

vani a fizeni vyroby kovacich nastrojii s podporou informac¢niho systému.

Zakladem pro realizaci projektu byla dikladna analyza ptivodniho stavu procesu planovani
a fizeni vyroby nastrojii. V této analyze se podafilo identifikovat hlavni nedostatky ptivod-
niho stavu planovani a fizeni vyroby néstroji a také popsat mozné piilezitosti pro raciona-
lizaci celého procesu. Na konci analytické ¢asti prace byly tyto hlavni nedostatky shrnuty a
nasledné byly vymezeny dil¢i cile projektu — implementace PLM softwaru, implementace
ERP softwaru a nastaveni nového procesu pldnovani a fizeni vyroby ndstroji s podporou

informacniho systému.

Implementaci PLM softwaru Teamcenter byl zaveden jednotny digitalni archiv vyrobni
dokumentace, kterd je dostupna pro jednotlivé projekty pouze v aktudlni verzi ¢i revizi bez
moznosti zamény s neaktudlnimi dokumenty. To je zajiSténo automatickym zneplatnénim
neaktudlni dokumentace. Jednotny archiv vyrobni dokumentace je dostupny pro vSechny
pracovniky zasahujici do planovani a fizeni vyroby nastroji 365 dni v roce 24 hodin den-
né, coZ umoznilo z procesu planovani a fizeni vyroby nastrojii odstranit nesystematické

predavani vyrobni dokumentace mezi jednotlivymi oddélenimi v tisténé podobé.

Zavedenim ERP softwaru byl z pohledu planovani a fizeni vyroby nastroji racionalizovan
cely proces dostupnosti v§ech informaci vstupujicich do procesu z jednoho zdroje. Z PLM
softwaru jsou do ERP softwaru generovany atributy néstrojt, kusovniky a vyrobni ptikazy.
Na zéklad¢ informaci generovanych z PLM softwaru lze identifikovat potfebu vyroby na-
stroji porovnanim s planem kovani vytvorenym v ERP softwaru. Plan vyroby nastroju je
pak tvotfen s ohledem na pozadavky na vyrobni kapacity obsazené ve vyrobnim piikazu a
kapacity jednotlivych pracovist nastrojarny. Skute¢né naklady na vyrobu jsou identifiko-
vany odvadénim jednotlivych operaci ve vyrobnim procesu pies online vykazovaci termi-

nal a jejich vyhodnoceni v ERP softwaru.

Tyto a vSechny dalsi pfinosy plynouci z realizace projektu jsou vyhodnoceny v zavéru pro-
jektové casti prace, kde jsou vycisleny celkové naklady na realizaci projektu a popsany
hlavni ekonomické efekty. V této souvislosti je nutné zminit, Ze realizovany projekt byl

pro firmu ALPER a.s. nutny také vzhledem k pldnovanému rozvoji spole¢nosti, intenzivni
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spolupraci s matetskou spole¢nosti Kovarna VIVA a.s. a nutnosti odstranéni velkych nedo-

statkll v procesu planovani a fizeni vyroby kovacich nastroja.
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