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Seznam zKkratek

TPV Technicka ptiprava vyroby
KVP Konstrukéni ptiprava vyroby
Tg PV Technologickd piiprava vyroby
PPV Projektova ptiprava vyroby
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VP4 Vyzkumny program cislo 4
LEO Laboratof experimentalniho obrabéni
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DL Dilenska laboratoft
VTP Védecko-technicky park
ERP Enterprise Resource Planning - Planovani podnikovych zdroju
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CAD Computer Aided Design — pocitacova podpora konstrukce
CAM Computer Aided Manufacturing — pocitacova podpora vyroby
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Uvod

Tématem této bakalaiské prace je Charakteristika TPV v kusové vyrobé a jeji
zavedeni v malém podniku. Pro feSeni zadani této prace je zvoleno prostiedi halové
laboratofe. Mym hlavnim uUkolem bude tedy feSeni problému v halové laboratoii KTO,

kterym je nalezeni vhodného softwaru pro planovani vyroby.

Na Gvod prace bude zminéno co je to TPV, jeho definice a stru¢né rozdé¢leni.
Déle v prvnim bodu prace budou uvedeny vyhody a nevyhody informac¢nich systémui
pouzitych pro technickou nebo technologickou piipravu vyroby pfipadné planovani
vyroby. Tyto vyhody a nevyhody jsou zde vysvétleny pro lepsi pochopeni pomoci
nekolika prikladu.

Technologicka ptiprava vyroby je soubor mnoha Cinnosti, které jsou nezbytné
pro jakoukoliv vyrobu at’ uz kusovou ¢i malosériovou, tak zejména pro velkosériovou
az hromadnou. V kazdém pfipad¢, jak uz z nazvu TPV vyplyva znali to zajisténi a
organizaci potfebnych ukont, které jsou pro vyrobu bezpodmine¢né nutné. To lze fesit
mnoha zpusoby. V ptipadé, kusové vyroby a v ptipadé, Ze ¢lovék je napiiklad sam
autorem navrhu, a poté i jeho zhotovitelem, pravdépodobné nemusi mit k dispozici
zadny slozity operacni systém, ktery by mu pomohl zpracovat, uchovat a nasledné
pouzit viechny potiebné informace. Casto v podobné situaci sta¢i tuzka a papir, a pokud

bychom uvaZovali 0 mozném vyuZiti softwaru je mozné pracovat v Excelu a Wordu.

Pokud se ovsem jedna o firmu, ktera uz ma nékolik zaméstnanct a kde se vyroba
v urcitych cyklech a v ur¢itém poctu kust opakuje, je zadouci vsechny data a informace
uchovavat v programu, ktery tato data dokaze nalezité zpracovat, propojit a vytvorit
pozadovany piehled se jednd o zakazky rtiznych odbératelti, 1ze vyslovit ndzor, ze pro
efektivni fizeni vyrobniho procesu je mozné vyuzit software, ktery cely proces TPV

snadno zabezpeci.
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1 Soucasné trendy TPV

Technickd piiprava vyroby je soubor technickoekonomickych Ccinnosti v
podniku, jejiz tkolem je zpracovat efektivni feSeni vyrobku, zptsobu jeho vyroby,
organizace vyroby a vybaveni potfebné k zhotoveni vyrobku. Technickd ptiprava
vyroby maé zajistit a zabezpecit konkurence schopnost vyrobku, efektivni piipravu
vyroby, samotnou vyrobu a uzivani vyrobku. Nejvetsi ¢ast technické pripravy vyroby
tvoti konstrukéni a technologicka piiprava vyroby a svou urovni podstatné ovliviuji

Uroven vyrobku, vyrobnich systémi a tim i vlastni vyrobni proces. [4]

Technickou ptipravu vyroby je mozné déle d¢lit.

TPV - technickd

& pfiprava vyroby

TPV KPV - Konstrukéni
pfiprava vyroby

L ( L A TgPV :

KPV Tg PV P PV Technologicka

ptiprava vyroby

PPV - Projektova
piiprava vyroby

Obr. 1 - schéma déleni technické pripravy vyroby
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Technicka piiprava vyroby (TPV) se déli na konstrukéni pfipravu vyroby
(KPV), Technologickou piipravu vyroby (TgPV) a Projektovou ptipravu vyroby (PPV).
Konstrukéni piiprava vyroby a projektova piiprava vyroby nebude pfedmétem feSeni

této bakalaiské prace. Cilené se zamé&fim pouze na oblast technologickou tj. vyrobni.

1.1 Technologicka priprava vyroby (TgPV)

Je to souhrn technicko-organiza¢nich ¢innosti, jejichz tkolem je zpracovani
vyrobni dokumentace a podkladli pro materidlni vybaveni samotného vyrobniho
procesu. Vyrobni dokumentace obsahuje dtlezité technicko-organiza¢ni a ekonomické
udaje, pottebné pro zajiSténi racionalni vyroby z hlediska navrhované technologie
vyroby, manipulace s vyrobky, kontroly vyrobki, organizace vyroby a ekonomiky

prace. [3]

Technologicka piiprava vyroby, ktera spada pod technickou pfipravu vyroby je

soucasti vetsiho celku, kterym je vyrobni proces.

Pro lepsi vysvétleni danych pojma je zde obrazek, ktery zobrazuje rozdéleni

vyrobniho procesu.

\
i ™
Vyrobni
proces
A vy
2 1 2
il ™
fedvyrobni . .y ovyrobni
predvy vyrobni ¢ast POVY
Cast Cast
. J

Obr. 2 - schéma déleni vyrobniho procesu
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Vyrobni proces je mozno délit na tii zakladni ¢asti kterymi jsou: ptedvyrobni

¢ast, vyrobni ¢ast a povyrobni ¢ast.

Jako prvni je piedvyrobni cast. Tato ¢ast zahrnuje veskerou ¢innost nevyrobnich
utvarid jako je vyzkum, vyvoj, vytvareni projekti, konstrukce, technologické pripravy,
zabezpeceni materialu, nastroji, méfidel, pfipravkti a vyrobnich zafizeni. Zajistuje

¢innosti az po zahdjeni vlastni vyroby.

Dalsi ¢ast je vyrobni ¢ast. Zahrnuje Usek vyrobniho procesu od zahajeni vyroby

aZ po piedani vyrobku ke kontrole a naslednému skladovani.

Posledni ¢asti je povyrobni Cast. Tato ¢ast zahrnuje konzervaci vyrobku pro
skladovani, zabaleni, samotné skladovani vyrobku, néslednou expedici a uvedeni

vyrobku do provozu u zékaznika. [3]

1.2 Vyhody a nevyhody informacnich systémua v TPV

Technicka ptiprava vyroby je velice dilezitou soucasti predvyrobni etapy.
Obecné je znamo, Ze az 80% celkovych nakladii na vyrobek lze ovlivnit v pfedvyrobni
etapé. V dnes$ni dobé je snaha pouzivat v modernim podniku informaéni systémy a
pocitace, bez nich by podnik nebyl tak pruzny, rychly a efektivni. Proto se dnes tyto
informaéni systémy pouZivaji i pro technickou piipravu vyroby a planovani vyroby, kde
tak dochazi k zefektivnéni vSech Cinnosti. Velikou vyhodou informacnich systému je
moznost opakované pouzit stejna data, ktera jsou archivovana v systému a lze tak

vytvaret rizné analyzy, statistické piehledy a obecné sledovat trend a vyvoj ve firmé.

Jednou z dalSich vyhod informacnich systému pro planovani vyroby je snadné
uréeni nastroji a polotovaru. Po napsani vyrobniho postupu pro ur€itou soucast, ktera
bude vyrabéna, mize software sam zobrazit jaké nastroje jsou dostupné a obsluha z nich
snadnéji vybere. To samé plati napiiklad s polotovarem. Software ma v databazi jaké
polotovary jsou momentalné dostupné a uzivatel snadno a rychle vybere potiebny. Toto
samoziejme funguje jen za predpokladu, Ze je software pro planovani vyroby propojen s

softwarem na evidenci skladu.

Nevyhodou vétsiny informacnich systému je jejich pofizovaci cena. Ta mize byt

zna¢na a navic je tfeba pofidit pocitace nebo servery, které musi byt zase dostatecné

14
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vykonneé pro provoz softwaru. Toto je asi nejdulezitéj$im rozhodnutim pro maly podnik

a kusovou vyrobu, zda se do firmy software vyplati.

Vétsina vyrobetu nabizi svoje softwary v mnoha verzich. Nejjednodussi verze
maji jen jednoduché zakladni funkce, které ovSem malému podniku plné dostacuji.
Hlavni vyhodou téchto zakladnich verzi je to, ze jsou mnohem levnéjsi a tim i
atraktivnéj$i pro malé podniky, které by ani ty nejvyssi fady softwarti nevyuzili.
Vyhoda soucastného trhu je ta, ze se autofi ¢i dodavatelé nékterych softwarovych
podpor TPV snazi upravit informacni systémy piesné¢ pro zadané pozadavky vedeni

firmy a vyroby.

Dal$im moZznym rizikem je ztrata dat pfi selhani nebo zavirovani pocitace, to se
dé& dnes do zna¢né miry eliminovat, nikdy to ale neni na sto procent. VEtsi problém je
spiSe zavirovani nez hardwarové selhani pocita¢ nebo diskd. Selhani hardware jde v
dnesni dobé kvili nizkym cendm elektroniky do zna¢né miry odbourat, protoze neni
problém nakoupit vice pocitacti a nebo jen samotnych diskii. Snadnym a pomérné

ucinnym pojisténim proti selhdni disku je zapojeni diski do RAID 1 neboli "mirroring".

Nezanedbatelnou nevyhodou informacnich systémi pro tfizeni TPV je zavedeni a
udrzba softwaru. Po koupi softwaru je nutné, aby software byl nainstalovan na PC a
byla nalezit¢ proskolena obsluha. Proskolovani a zauceni obsluhy miize trvat i nékolik
tydni. Dale je zde nutné aby se na informacni systém kazdy rok platila licence nebo se
pfipadné aktualizovala verze softwaru na novéjsi. Dale je zde nutnost zabezpeceni
servisu v pripad¢, Ze systém spadne nebo prestane neocekavane fungovat. VSechny tyto

sluzby piedstavuji nemalou finan¢ni investici.
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Zavérecné shrnuti vyhod a nevyhod informacnich systémi pro TPV

Na zaklad¢ vyse sepsanych vyhod a nevyhod informacnich systémi v TPV jsem

vvvvvv

prvni kapitoly.

vyhody IS pro TPV:

zvyseni efektivity podniku
snadnd zpétné dohledatelnost dat
snadnéjsi urceni polotovaru a néstroje

moznost tvorby statistiky

YV V. V V V

moznost tvorby riznych finan¢nich prehledt

nevyhody IS pro TPV:

pofizovaci cena
nutné zaskoleni

provozni naklady (obnova licence, servis)

YV V V VY

riziko ztraty dat
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Na zavér prvni kapitoly této prace jsem na zaklad¢ informaci zejména na

internetu pouzil urcitou Casovou osu toho, jaky byl vyvoj pocitacové podpory Vv

strojirenstvi a oblasti TPV.

1.3 Vyvoj pocitacové podpory

vV V VYV V V¥V

50. léta — koncept ¢islicové Fizenych stroju

60. l1éta — prvni mensi pocitace

1970 — vznik koncepce CNC vyrobnich stroji

konec 60. let — prvni systém pocitacové podpory kresleni (CAD)

zacéatek 70. let — pocitatové systémy na podporu tvorby technologické
dokumentace

konec 80. let — vznik tzv. automatizace inzenyrskych praci, ktera zahrnovala
softwarové aplikace na podporu

vyrobku, nejcastéj$imi byly - CAD, CAD/CAM, ve vlastni vyrobg

se vyuzivala podpora numerického tizeni stroji tzv. NC fizeni

prelom 80. - 90. let - v podnicich dominuji automatizované systémy
tfizeni (ASR), které tvotily pocitacovou podporu vSech stupiili fizeni

ptelom 80. — 90. let — pfechod od automatickych systému fizeni k vyrobé
integrované pomoci poéitacu, cilem byla

tvorba technologie automatizované vyroby, vyuzivajici ve vSech krocich
pocitatovou podporu

90. Iéta — obdobi 90. let ptineslo orientace na softwarove produkty v oblastech
fizeni a planovani vyroby

v prabéhu 90. let — spojenim funkcionality systému pro planovani vyroby s
finan¢nimi aplikacemi doslo ke vzniku nové aplikace oznacované jako ERP
systém (Enterprise Resource Planning)

nasledny vyvoj — dochazi k samostatnému vyvoji aplikaci podporujici

oblasti vyvoje vyrobku a systémil zahrnujici komplexni
spravu podniku (ERP systemy). [9]
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2 Zpiusob reSeni fiktivni zakazky v halové laboratori KTO

Pti zadavani tématu této bakalaiské prace byly dilenské laboratoie pouze
soucasti katedry technologie obrabéni, v pribéhu feseni ( na podzim 2013) doslo k
organizacni zmeén¢ a v soucastné dobé patii organizacni uskupeni laboratoie KTO do
projektu s ndzvem regionalniho technologickeého institutu (RTI). Pivodni nazev a

zavedeny pojem Halové laboratote byly pfejmenovany na Dilenské laboratote.

RTI je projekt realizovany v ramci Opera¢niho programu Vyzkum a vyvoj pro
inovace. Cilem projektu RTI je vybudovani moderniho strojirenského a
technologického vyzkumného ustavu, autonomni soucéasti Fakulty strojni na ZCU
Vv Plzni. Realizace projektu byla zahjena po mnohamési¢nich piipravach 1.2.2011 a do
plného provozu by RTI mé¢l piejit v poloviné roku 2014. Ale v soucastné dobé se v
uvedenych laboratotich realizuji riizné ukoly a vyzkumné prace, které jsou zadavany na

zaklad¢ projektd RTI[1]

Gp—
RTI

RTI - regionalni

(|
VP4

- VP4 - vyzkumny

technologicky institut

(€

b B ) program Cislo 4

I_ E O L D M T PV LEO - laborator

! experimentalniho
obrabéni

DL - dilenska laboratof

Obr. 3 - zakladni schéma vedeni RTI
Pod regionalni
technologicky institut (RTI) spada vyzkumny program cislo 4 (VP4), pod tento program
spada laboratoi experimentalniho obrabéni (LEO), které je vedouci pan Ing. Miroslav

Zetek, Ph.D.. Pod uvedenou laboratof spada dilenska (DL). laboratof, jejiz vedoucim je
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pan Ing. Josef Sklenicka, v praci budu posuzovat a hodnotit druhy ¢innosti,

realizovanych v této laboratofi na adrese:

2.1 Organizacni struktura dilenské laboratore

Tato laboratot se nachazi v arealu Zapadoceské univerzity v Plzni Univerzitni
22. V laboratofi se nachazi 16 obrabécich stroji, které slouzi zejména k praktickée
vyuce. V poslednich letech nachazeji Siroké uplatnéni i v oblasti védy a vyzkumu a

jejich kapacita je rovnéz vyuzivana pro piipad malosériovych zakazek z praxe.

Soucasti dilenské laboratote je védecko-technicky park, ktery se neni v areélu
dilenskych laboratofi ale nachazi se také v Plzni, na adrese Teslova 1202/3. V védecko-
technickém parku je pouze jediny stroj, jedna se ovSem o nejmodern&jsi pé&ti-0sé
obrabéci centrum DMU 65 monoBLOCK (vyrobce DMG/MORI SEIKI). Védecko-
technicky park je z hlediska planovani vyroby odlouc¢ené pracovisté a neni prostorovou

soucasti dilenské laboratofe.

2014-03-12 13:00

Obr. 4 - pohled do dilenské laboratoie

19



Zéapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalaiska prace, akad.rok 2013/2014
Katedra technologie obrabéni Vaclav Votypka

Dilenska laboratof méa 7 zaméstnanci, z toho je 6 zaméstnancli na plny uvazek.
Obsluha stroju je zajisténa 3,5 plnymi tvazky a vytizeni je zde jedna osmihodinova
sména. V dilenské laboratofi je zaméstnan také programator, ktery pracuje na 0,8
uvazku, cozZ je na 6,5 hodiny denn¢. Jak jiz bylo zminéno vedoucim Dilenské laboratoti
je pan Ing. Josef Sklenicka, ktery ma asistentku na administrativni véci, kterou je
sle¢na Ing. Bicova. Mezi pracovni naplin vedouciho Dilenskych laboratofi patii: tvorba
vykresové dokumentace. V piipadé, Ze neni soucasti objednavky. Daéle pak
programovani, feSeni nabidek a poptavek, rozdélovani a planovani prace a dalsi
¢innosti, které maji charakter v celku béznych provoznich zalezitosti je mozné zaradit

jako standardni vybaveni firem, ptsobicich v oblasti kovoobrabéni

K vybaveni dilenské laboratoie patii 16+1lobrabécich stroju, které se bé&zné
pouzivaji v normalnich strojirenskych firmach. Spektrum stroji z hlediska ovladani je
od téch, které jsou nazyvany klasickymi tj. ovladdni a fizeni stroje pomoci ru¢né
nastavitelnych parametri obrabéni az po moderni stroje, které maji NC fizeni. K

nejvyuzivanéjsim stroji v laboratofi patfi:

Obrabéci stroje VyuZziti stroje

soustruh Matrun 60 %
vertikalni obrabéci centrum
MVC 750A 50%
frézka DMU 56 Monoblock 100%
rovinna bruska 10%
bruska na kulato 5%

klasicka frézka FGU 10%
klasicky soustruh SUI 70%

Tab.1 - prehled nejpouZivanéjsich stroji a jejich vyuZiti

V této tabulce jsou vypsany nejpouzivanéjsi stroje v dilenské laboratofi a je zde i

jejich ptiblizné procentualni vyuziti v priabéhu piiblizné dvou let.
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Druh cCinnosti praktikovanych v dilenské laboratori:

» véda a vyzkum

» prakticka vyuka

» vyuzivani dilenské laboratofe pfi tvorbé bakalafskych a diplomovych
praci

» vyroba a zakazky pro vné&jsi firmy, piipadné jiné zakazniky

2.2 Rozlozeni ¢innosti v dilenské laboratori

V nasledujici kapitole se detailn¢ zaméfime na jiz zminéné druhy cinnosti,
realizovanych béhem ro¢niho obdobi v dilenské laboratofi. Urcit pfesnéjsi rozloZeni
¢innosti ¢i zakazek neni jednoduché, nebot’ je zde vytizeni jednotlivych stroji, které se
neopakuje v danych cyklech a ani za dané obdobi. Vyuziti stroji z hlediska vyuky je
aktualni zejména v letnim a zimnim semestru a nejvetsim tskalim z hlediska planovani
prace na jednotlivych strojich je v obdobi tnor az kvéten, coz je spojeno s feSenim
bakalarskych a diplomovych praci. V soucastné dobé€ je velky narist zakazek, které
maji specifikaci védy a vyzkumu, Casto jsou na tyto zakazky kladeny specifické naroky
z hlediska vyrobni technologie, ¢asovych terminti a zpracovani vysledkti a kromé jiz
zminénych Cinnosti, kterymi je véda a vyzkum je navazana stala spoluprace dilenské

laboratote s firmami z okoli, které se v pfipadé potieby podili na ¢asti zakazek.

Kromé& uvedenych aktivit je dilezit¢é planovani zakdzek od stalych ¢&i
ptipadnych odbérateltl, tato vyroba ma charakteristiku spise kusové nebo malosériové.
Obecné lze vyslovit nazor, ktery jsem konzultoval s vedoucim dilenské laboratoie
panem Ing. Skleni¢kou, Ze se v dilenskych laboratotich 90% zakazek tykad hlavné
kusove vyroby a odhadem zbylych 10% je sériova vyroba v mnozstvi maximalngé 50
kusti. Opakovatelnost sérii je maximalné 2krat do roka. V kusové vyrobé se vétSinou

vyrobky lisi a piili§ se neopakuji, tudiz nelze vychazet z technologické podobnosti.

V dilenské laboratofi nelze hovofit o vice strojové obsluze, coz znamena Ze
jeden pracovnik obsluhuje vzdy pouze jeden stroj. Pro dilenské laboratote je zakazka tii

a vice kusi jiz brana jako série.
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Pro vétsi nazornost jsou zde uvedeny dva pohledy do laboratoii. Na prvnim

obrazku je vidét pohled do dilenské laboratote.

I —

T
I\ “

2014-03-12 13:.01

Obr. 5 - pohled do dilenské laboratoie

Na druhém obrazku je pohled do laboratofe védecko-technického institutu na péti-0sé

obrabéci centrum.

Obr. 6 - pohled na 5ti-osé obrabéci centrum - VTP [12]
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Dilenska laboratof je jiz drzitelem certifikatu ISO 9001:2009. Implementace a
nasledna certifikace ISO 9001 pomaha nastavit "nejlepsi praxi" v oblasti planovani
vyroby, kontroly a fizeni. ISO 9001 zdlraziuje pozici zdkaznika a vytvari prosttedi pro
jeho maximalni spokojenost, ktera ma zpétné prokazatelnou vazbu na finan¢ni vysledky
spole¢nosti. Divody zavadéni systému jsou mnohé. Jeden z hlavnich je obstat v
konkurenénim prostiedi trhu a svym partnerim tak dat jasny dukaz o dobie zavedené a

fungujici organizaci. Ale jak je tomu ve Skolstvi?

Jiz samotné zavadéni systému managementu kvality v oblasti Skolstvi je
opiedeno znaénymi komplikacemi, nebot’ je zde velké mnozstvi odliSnosti od zavadéni
systému v podnikatelské sféte. Je tieba dostateéné znat vSechny specifické situace ve
vzdélavacim procesu a jednoznacné urcit veskeré procesy, produkty, zdkazniky a
samoziejmé I jejich pozadavky. Proto byla zpracovana a vydana mezinarodni pracovni
dohoda ISO/IWA 2:2003 Systémy managementu kvality — Smérnice pro aplikaci 1SO
9001:2000 ve vzdélavani, ktera slouzi pro usnadnéni zavedeni efektivniho systému

managementu kvality pravé pro oblast Skolstvi. [2]

2.2.1 Soucastny stav planovani vyroby v dilenskych laboratorich

V tvodnich kapitolach, jimiz byly naznaeny soucastné trendy v oblasti
technické pfipravy vyroby, které se uskuteciiuji pomoci softwarové podpory, 1 v této
dilenské laboratofi zde v minulosti byly provedeny pokusy vyuZit stavajici opera¢ni
systém HELIOS pro efektivni planovani jakékoliv z Cinnosti provadénych v dilenské
laboratofi. Tim je mysleno jak planovani zakazek i experimentd. JelikoZ zde nejde jen o
zakéazkovou Cinnost ale 1 o prace z oblasti védy a vyzkumu, ale 1 vyuku. Napftiklad pfi
feSeni zadaného tématu kvalifikaéni prace nemuze student sam obsluhovat stroj a
planovat si jeho provoz, je k tomu zapotiebi obsluha stroje, technické zatizeni, pfipadné
1 material a dalSi naleZitosti s tim spojené a je jisté, ze to trva urcitou dobu. TakZe
muzeme vyslovit nazor, Ze uvedeny piiklad ma v ptipad¢é vSechny nalezitosti klasické

zakazky a tudiz je nutné ji zaclenit do stavajiciho planovaciho kalendare.

V dilenskych laboratofich se planovani vyroby v soucasnosti fes$i pouze pomoci
excelovské tabulky, ktera sleduje Casovy ramec zadanych zakazek. Planovani vyroby
zde provadi tedy sam pan Ing. Sklenicka a vice mén¢ se zde provadi operativné "ze dne

na den".
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Soucastny systém planovani vyroby se fe$i pouze pravodkami, které se
uchovavaji v kanceldii vedouciho pana Ing. Sklenicky a jsou zde zakladény pro
ptipadné zpétné vyhodnocovani. Zpracovavaji se zde naptiklad vyrobni ¢asy, ze kterych
se zpétn€é vyhodnocuje spravnost provedeni vyroby. Uchovavani starych privodek
napomaha k budoucimu planovani vyroby a pii opakovani zakdzek je mozZnost

vychézet z staré priavodky, coz vede k rychlejsi tvorbé té nové.

Dulezité¢ je zde zminit, Ze Skolni katedra v soucastné dob¢ vlastni licenci na
HELIOS, CATIA, TPV 2000, proto zde jiz byly pokusy o aplikaci softwaru HELIOS na

dilenskou laboratof.

Aby by bylo mozno jednozna¢né vyslovit ur€ity zavér, vyjmenoval jsem zde ta
nejdulezitéjsi kritéria pro definovani vyhod a soucasné nevyhod pro posileni rozhodnuti
zavést pro oblast planovani ¢innosti v celém procesu dilenské laboratoie prihodny

software, ktery by optimalnim zptisobem pracoval s pottebnymi daty.

Vyhody a nevyhody soucastného stavu planovani vyroby

vyhody:

» minimalni néklady na provoz softwaru

» neni nutnost placeni licence

» neni potfeba zaskoleni

nevyhody:

neoptimalizovany provoz
nutnost planovat ru¢né
uchovavani privodek jen v kancelati vedouciho

nutnost pfitomnosti vedouciho dilenské laboratote (napi. nemoc)

YV V V VYV V

neni zde moznost tvorby prehledu nebo statistiky
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3 Analyza ¢innosti a jejich vazby

Pro lepsi pochopeni problematiky planovani v dilenské laboratofi zde bude

popsano to, co probiha jeste pied samotnym planovanim vyroby.

Od potencionalniho zékaznika pfijde do dilenské laboratoie poptavka na urcitou
¢innost. Tyto poptavky se fesi vétSinou emailem a v nékterych piipadech i osobnim
kontaktem. Ten je nutny, pokud je soucasti poptavky naptiklad tprava uréitého
polotovaru a je potieba do dilenské laboratoie dopravit a definovat co je pozadovano
provést. Nasledné, po piijeti poptavky, je zpracovana nabidka, kterou provadi pan Ing.
Sklenicka a tato je odeslana zpét zdkaznikovi. Na zakladé oboustranného jednani a pti

vysloveni shody je vypracovana a zaslana objednavka od zakaznika.

3.1 Typy objednavek

V dilenské laboratofi muzeme objednavky rozdélit do tfech modelovych

ptipadi.

» V prvnim piipadé je soucasti objednavky zadani na vyrobu konkrétni
soucasti. Tato objednavka zpravidla obsahuje vykresovou dokumentaci,
ktera je v 2D nebo 3D vykresu a je feSena vétSinou jen pomoci emailu.

» Druhym typem objednavky je renovace znicenych dili. Tato objednavka
je vétSinou feSena osobné a soucasti objednavky je pouze samotny
zni¢eny dil, ktery je bud’ potteba opravit a nebo se tento dil vyrobi cely
znova podle puvodniho dilu. K tomuto typu objednavky obvykle neni
zadna vyrobni dokumentace a tak je tfeba ji vytvofit. Poniceny dil se
musi nejprve naméfit a poté je zpracovana nova vyrobni dokumentace
pomoci, nékterého z CAD systému. V dilenskych laboratofich se
pouzivaji softwary na 3D modelovani Solidworks a Catia. Vyrobni
dokumentaci vytvaii vedouci dilenskych laboratofi pan Ing. Sklenicka

» Poslednim typem objednédvky v dilenské laboratofi je Giprava zakaznikem
piinesené soudasti a nebo vyroba piipravku pro tuto soucast. Ukolem je
piineseny polotovar upravit podle pozadavkll (napf. osoustruzit,
ofrézovat atd.) a nebo navrhnout méfici, ustavovaci a nebo fezaci

ptipravky.
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3.2 Zpusob evidence objednavek v dilenské laboratori

Ke v8em druhtim objednavek je potieba mit NC program. Potiebny program je
zapotiebi vytvorit k zhruba 70% objednavek, vyrobni postupy se v dilenské laboratoti
vzhledem k kusové vyrobé ned¢laji, protoze se jejich navrh nevyplati a personal je zde

dostatecn¢ kvalifikovany.

Pro vyrabéné vyrobky si dilenska laboratof potiebny material zajistuje sama,
tudiz si ho zdkaznik nemusi dodadvat spolu s objednavkou. Materidl potiebny pro
vyrobky se zde nijak neskladuje a nakupuje se vzdy, az po zadani objednavky pro
uréitou soucast. Vzhledem k charakteristice vyroby a poc¢tu kust neni ekonomické

nakupovat material na sklad.

Evidence vyroby v dilenské laboratofi se provadi pouze pomoci priavodek, které
jsou vypisovany podle objednavek. Tyto pruvodky vystavuje asistentka vedouciho
dilenské laboratofe Ing. Bicova na pokyn pana Ing. Sklenicky a fidi i celou jejich
evidenci. Pruvodky jsou tistény v kancelafi vedouciho dilenské laboratofe a po vytisténi
se pravodka priklada k vyrobku a putuje s nim celym vyrobnim procesem. K privodce
se ve vyrobé priklada 1 vykres soucésti. V dilenské laboratofi se nepouziva zadny
planovaci kalendat a tudiZ neni ani soucasti privodky. Planovaci kalendat je pro
kusovou vyrobu v dilenské laboratofi nerealny. Priivodky jsou evidovany a uchovavany

v kancelafi vedouciho pana Ing. Sklenicky.

Vypliovani privodek v dilenské laboratofi provadi asistentka vedouciho, ta
ovSem vypliiuje pouze zékladni informace jako je Cislo objednavky, vykres, jmeno
zakaznika, pocet kust a terminy kdy objednavka byla zadana a termin dodani hotoveho
vyrobku. Takto vyplnéna privodka jde do vyroby a dalsi vyplnéni provadi jiz samotni
pracovnici az po provedeni urCité operace. Doplilovani ¢ast pracovniky je patrné z
obrazku ¢.8 kde je jiz vyplnéna privodka. V této privodce se nenachazi zadny sloupec
pro normované casy jednotlivych operaci. Je to z divodu kusové vyroby a malé

opakovatelnosti soucasti.
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Na zaklad¢ vyctu vSech potfebnych krokd pied zacitkem vyroby jsem pro
prehled vytvoftil nasledujici vyvojovy diagram kde je vidét postupny sled udalosti od

poptavky po vyrobu obecné, pro ptipad dilenské laboratote.

' Poptavka

N

' Nabidka

Tvorba vykresové
dokumentrace

Tvorba NC
programu

Obr. 7 - Diagram pribéhu zakazky v KTO
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3.3 Priivodka a jeji popis

V piedchozi kapitole byla zminéna privodka, kterd v soucastné dob¢ slouzi jako
formulaf pro planovani a evidenci vyroby piijatych zakazek a je to vlastné jedinym
zdznamem o prubéhu vyroby a rovnéz i uréita podoba technologického postupu. V

zasadé se sklada ze dvou tabulek, z jedné mensi nahote a druhé vétsi dole.

Nad témito dvéma tabulkami je jesté hlavicka pravodky : zde ¢islo 1 znamena potadi

pruvodky dilenskych laboratofich a ¢islo 13 znamena rok ve kterém byla vystavena.

V prvni jsou vypsany specifika objednavky, kterd jdou do vyroby jiz pted-

vyplnéna od vedouciho vyroby a jimiz jsou:
> "OBJEDNAVKA": zde je vyplnéno &islo ptesné podle toho jak si
objednavku oznacil zdkaznik

> "ZAKAZNIK": zde je jméno firmy

> "VYKRES": zde je ¢islo vykresu

Nasleduje druha vétsi tabulka s nékolika sloupci, do kterych jiz udaje vypisuje
ten, kdo konkrétni operaci provadi. V jednotlivych sloupcich se nachazi: datum,

operace, pracovnik, ¢as- pfiprava, ¢as- strojni, kusy, poznamka.

Pro lepsi funkci privodky by bylo vhodné zde umistit dalsi kolonku, do které by
se dal vyplinovat pro lepsi piehlednost celkovy €as vyroby zakazky.

Dale je zde pro nazornost uvedena privodka - Obr. 8, kterd mi byla poskytnuta
v dilenské laboratofi. Tato priivodka je soucasti zakazky, ktera je uvedena v ptiloze €. |

a je zde ptilozen k nahlédnuti i vykres soucasti.
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PRUVODKA: 1 /13

OBJEDNAVKA N1/2013/1805 ZAKAZNIK:

VYKRES: 0OB04906/1

PLAN (ks): 1ks ZADANO 11.10.2013 TERMIN DODAN( 10.10.2013
DATUM OPERACE PRACOVNIK CAs - PRIPRAVA | ZAS - STROINI KUSY POZN.
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Obr. 8 - vyplnéna priivodka

Tato zakézka byla na vyrobu drzaku pro trubku, tudiZ je zde jen jeden kus.
Soucasti této zakazky nebyla vyrobni dokumentace, a bylo tedy tfeba ji vytvofit.
Komunikace zde probihala jen ptes email. Na poptavku byla vytvofena cenova nabidka
a byla zaslana zpét zakaznikovi. Po souhlasu s cenovou nabidkou zéakaznik zaslal
objednavku na predtim poptavany vyrobek. K zakéazce byla potieba vytvoftit vykresovou
dokumentaci, ta byla vytvofena v dilenské laboratofi, jelikoZz nebyla soucasti
objednavky. Dale bylo potieba vytvofit privodku, ktera byla nasledné vyplnéna az v

priub&hu vyroby pracovniky, ktefi provadéli aktudlni pracovni operace.

Pro novy software by bylo vhodné kdyby se v pruvodce jesté nachazela kolonka
pracovisté, aby bylo poznat kde se ona urcita operace provadéla, jestli v dilenské

laboratoii nebo v pracovisti VTP.
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3.4 Posouzeni soucastného stavu planovani vyroby v dilenské

laboratori

Jak jiz bylo dfive popsano dosavadni planovani vyroby v dilenskych
laboratofich se provadi jen pomoci organizace prace pana Ing. Skleni¢ky, coz je pro
fizeni zdejSi vyroby obtizné. V dilenskych laboratofich v minulosti prob&hli urcité

pokusy o planovani vyroby pomoci softwaru k tomu ur¢enému.

Z softwart se zde jiz zkousel HELIOS. Bohuzel se tento software nepodafiilo
aplikovat pro tuto situaci. Pfi predeslych pokusech o vyuziti softwaru HELIOS pro
dilenské planovani se zde vyskytlo hned nékolik problému. Tyto problémy se zde
vyskytovaly zejména kvuli velmi specifickému a ruznému prostiedi na rozdil od
bézného podniku. Jednim z problému je to, Ze zde jeden ¢loveék d€la na vice strojich

soucastné, to znamena, zZe je zde vice stroju, nez pocet lidi na jejich obsluhu.

Napiiklad je Ukolem vyrobit uréitou soucast, pro kterou je tfeba fezat, soustruzit
a brousit. Kdyz tento vyrobek, v pfipad¢ dilenské laboratote, bude dé¢lat jen jeden
pracovnik, tak nejdiive soucast nafeze na pile, poté ji pfenese na soustruh, kde ji musi
osoustruzit a na konec ji da na brusku kde ji obrousi na ¢isto. Pro Software na planovani
vyroby to byl problém, a kdyz uz se do n&j podatilo zadat, Ze se bude soucast vyrabét na
vice strojich jednim pracovnikem, naplanoval praci vSech tii operaci najednou. To je
samoziejmé naprosto neredlné, aby jeden clov€k zaroven fezal, soustruzil a brousil.
Spatné je i to, Ze soucast nelze soustruzit, kdyz neni nafezana a nelze ji brousit na &isto,

kdyZ neni vysoustruzena.

Dalsi problém byl ponékud podobny. Ukolem softwaru bylo naplanovat praci,
aby jeden pracovnik byl polovinu smény na jednom stroji, napiiklad na pile, a druhou
polovinu smény ten samy pracovnik na soustruhu naptiklad. Software tohle nezvladal a
planoval tyto ¢innosti jako v prvnim piipad¢. Software sice naplanoval, ze pracovnik
bude polovinu smény na pile fezat a polovinu smény na soustruhu soustruzit, ovS§em
tyto obé cinnosti napldnoval od zacatku smény. TakZe se zde vyskytoval podobny

problém, protoZe neni mozné, aby jeden ¢lovek délal dve véci najednou.

Poslednim problémem u softwaru bylo slou¢eni vice stroji dohromady, zde byl
pokus sloucit rtiznorodé stroje dohromady a pozit pro skupinu napiiklad tfi stroji

jednoho pracovnika jako obsluhu. Byl zde ovSem takovy problém, ze software sice
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tuhle funkci nabizel a dokonce by s ni i umél pracovat, ale podminkou bylo, aby stroje v
sloucené skupiné byli shodné. V dilenské laboratoii ovSem stejné stroje nejsou a tak,
kdyz se sloucilo n€kolik strojt, tak se pak stavalo, ze software poslal pracovnika na

soustruh frézovat a na pilu soustruzit.

Na zakladé vyse uvedenych jmenovanych zkusenosti planovani procesu ¢innosti
v dilenské laboratofi a konzultace s vedoucim dilenské laboratofe panem Ing.
Skleni¢kou jsem definoval vSechna kritéria, které je mozné vyslovit a posuzovat pied
rozhodnutim inovace planovani pomoci softwarové podpory. Z téch, které byly
zatazeny jako poZadované ( v Tab. 2 vyjadieno ANO ) jsem si nasledné vytvofil priority

pro vybér softwaru, ktery jsem zvolil navstévou vytipovanych internetovych stranek.
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3.5 Seznam pozadovanych Kritérii

Zarazeni

ANO/NE

Pozadovana Kritéria

Nutnost obmény stavajicich PC NE

Vzdéalenost zastoupeni firmy NE

Planovani vice-strojove obsluhy (s shodnymi stroji) ANO

Moznost evidovani ptipadné upravovani pravodky ANO

Moznost poskytovani servisu softwaru od poskytovatele NE

Moznost tvorby statistiky zakazek ANO

Nutnost obnovy licence NE

Tab.2 - seznam poZadovanych vlastnosti

vvvvvv

Kritérii pro software na planovani vyroby v dilenské laboratofi.
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prehlednost v nasledujici tabulce ¢. 3 a nasledné budou pouzita pro vysledné

vyhodnoceni aplikovatelnosti softwarii pro prostfedi dilenské laboratofte.

Zvolena Kritéria

Planovani vice-strojové obsluhy (s shodnymi stroji)

Moznost evidovani piipadn€ upravovani privodky

Tvorba planovaciho kalendare

Tab.3 - seznam zvolenych kritérii

Nasledné budou piedstaveny jednotlivé softwary, které budou poté vyhodnoceny

ve vysledné tabulce.
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4 Softwarova podpora TPV - moZnosti aplikace pro halove
laboratore KTO

V této Casti prace bude struéné predstaveno nékolik softwaru na planovani a
fizeni vyroby, které budou poté vzajemné porovnany. Tyto softwary byli vybrany podle
pozadovanych kritérii a na zakladé konzultace s vedouci préce. Porovnavani bude
tato prace je zadana na katedfe KTO, nebude feSeno porovnavani z finan¢niho hledlska,
tim padem nebude pro porovnavani brana v potaz pofizovaci cena softwaru. Dale je
dulezité zminit, Ze tato prace slouzi pouze jako urcité doporuceni pro volbu softwaru a
pii porovnavani vlastnosti softwar bylo vychazeno pouze z dostupnych informaci na
strankach poskytovatele softwarti a pfipadné z komunikace pies email z jednotlivymi
poskytovateli softwaru. Tudiz zde neprob&hl ptimo pokus kazdy z zde uvedenych
softwarGl pfimo aplikovat na situaci v dilenské laboratofi, krom¢ softwaru Helios a
Microsoft Project 2010, ktery zde byl jiz diive zkouSen, a proto je pro porovnani

zatazen do této prace.

HELIOS

4.1 Helios Oragne oor 9 logo Felios 15

Ekonomicky a informacni syst¢ém HELIOS Orange je navrzen tak, aby
odpovidal potiebam menSich a stfedné velkych firem. Je navrzen jako informacni
systém podporujici ptedev§im ekonomickou oblast podniku, ale obsahuje napf. i
moduly Vyroba ¢i Obéh zbozi. Tyto moduly by byly pro nasi pottebu stézejni. Pod
modul Vyroba spada Technicka ptiprava vyroby, ktera zahrnuje oblast konstrukéni a
technologické ptipravy vyroby. Poskytuje ndstroje pro rychlé a komfortni pofizovani
zakladnich dat, pfipadné pro jejich udrzbu. Modul Technicka piiprava vyroby — TPV
lze provozovat samostatné¢ bez ndvaznosti na ostatni moduly systému Helios Orange.
Maximaélni moZnosti viak lze ziskat zejména v kombinaci s moduly Rizeni vyroby a

Ob¢h zbozi. Hlavnim ukolem Technické ptipravy vyroby je detailné zaznamenavat a
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zpracovavat data o konstrukci a technologii vyroby s ndvaznosti na zasobovéani vyroby.
Soucésti modulu TPV je i tzv. Piedbézny plan. V ramci piedbézného planu lze provadét
vypocty kalkulaci, kapacit, materialovych pozadavkii a potfeb nafadi. Na zaklade
vysledku téchto vypoctl je mozné stanovit nejoptimalnéjsi variantu planu pro zadani do
vyroby. Pofizena data l1ze v modulu Technickd piiprava vyroby vyuzivat pro vydavani
konstruk¢ni a technologické dokumentace, pro kusovnikové vypocty a na né navazujici
cenové kalkulace, piehledy materialti, vykont apod. Soucasn¢ jsou tato data nezbytnym
vstupem do modulu Rizeni vyroby. Navic je moZné ze systému rovnou generovat

potfebnou dokumentaci jako napft. objednavky, vydejky a dodaci listy. [5,14]

soft®
4.2 MICROSOFT PROJECT 2010 [ ’Ooect 2010
A

Obr.10 - logo Microsoft Project 2010[13]

Dalsi vychodisko, jak fesit zadany ukol planovani ¢innosti v prostiedi dilenské
laboratofe je software Microsoft Project 2010. Uz z nazvu programu je patrné, ze je
ur¢en pro projekty. Navic je zde vyhoda, nebot’ neni tieba Zadna investice, protoZe je
soucasti baliku MS Office, a 1 svym uZivatelskym rozhranim a ovladanim koncepéné
zapada mezi tyto aplikace. Microsoft Project je nastroj na projekt management, ktery je
soucasti kancelafského baliku Microsoft Office od spolecnosti Microsoft. Slouzi k
podpofe projektového fizeni, spravu ukoll, zdroji a zjisStovani aktudlniho stavu
projektu. Poskytuje ruzné vystupy - Ganttiv diagram, kalendafe, piehled penéznich
tokd, atd. [10,14]
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4.3 AROP - Systém planovani a fizeni vyroby od spole¢nosti ARSIQA

system, s. r.o.

arsiga 3y system

Obr. 11.- logo arsida [¢] Dalsim z softwari na
planovani vyroby je AROP - Systém planovani a fizeni vyroby. Je to softwarovy nastroj
slouzici pro pfimou podporu fizeni vyrobniho procesu. Zékladni koncepce systému
(MSO — Modelovéani, Simulace, Optimalizace) je metodou umozhujici na zakladé
vlozenych udaji modelovat, ptedvidat a optimalizovat budouci vyrobni procesy. Pfinasi
trvalou simulaci priatoku vyrobnim systémem, jejimz vychodiskem je okamzity stav
vyrobnich aktivit. Dynamické planovani vyroby umoziuje ptimé fizeni hmotného toku

ve vyrob¢ s minimalnimi naroky na sbér dat. [6]

AROP informuje o aktualnim stavu a uzkych mistech ve vyrobé, dava zpravy o
skluzech a fesi jejich budouci dopady na plnéni vyrobniho planu, zabezpecuje vyrobu
potfebnymi hmotnymi vstupy a kapacitami v libovolném cCasovém okamziku, fidi a
sleduje Cinnost vstupni, vystupni a mezioperac¢ni kontroly. AROP reaguje na zmény
uvniti 1 v okoli vyrobniho procesu, fesi vécnou i prostorovou organizaci veskerych
zasob a jejich sledovatelnost z hlediska ptivodu a kvality a tvorbou kompletniho archivu
dat popisujicim realny pribéh vyroby zabezpecuje zpétnou sledovatelnost jakosti podle
normy ISO 9000. Kromé detailniho pldnovani a sledovani hmotného toku ve vyrobé
pfinasi i1 jeho potfebné nakladové a ekonomické vyjadieni s pfimou vazbou na ucetni

operace o nedokonéené vyrobé a pohybech zasob. [6]

4.4 QI - modul Planovani vyroby, od > PRVNI ELASTICKY
spole¢nosti DC Concept a.s. IN FOBMACNi
SYSTEM
QI je rozsadhlejsi informacni systém, pro Obr. 12 - logo Qi [7]

situaci v dilenské laboratofi by se nejlépe hodil

modul Planovani vyroby. Modul planovani vyroby je diky mozZnostem snadného
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preplanovani a detailniho ptehledu kapacit nejvice prospésny firmam, které se zabyvaji
zakdzkovou vyrobou a potiebuji feSit urgentni pozadavky zakaznikd. Stejné tak je
pfinosem i vS§em ostatnim vyrobnim firmam, které chtéji ekonomicky vyrabét, tedy plné
vyuzivat moznosti stroji i zamé&stnancu, ale nepietézovat je. Pomaha feSit planovani
kapacit zaméstnancu (Iépe feCeno profesi), stroju a technologii. Podporuje sestavovani
dlouhodobych planti prodeje, nakupu acelé vyroby. Do dlouhodobého planovani
zahrnuje napiiklad planované odstavky stroju, planované naklady na material apod.,
operativni planovani pak upravuje rozloZeni kapacit tfeba i pfi neCekané poruse
strojniho zafizeni. Umoziuje sestavovani plant na rdznych arovnich — plany osob,
stroju, dilen, stfedisek i celé organizace. Dava k dispozici propocet potiebnych kapacit
na jednotlivé zakazky a celkové vyhodnoceni efektivnosti vyroby. Sleduje plynulost
vyroby, eliminuje neekonomické vyrobni postupy a rychle reaguje na piipadné zmény
vyrobé. Software dokaze planovat potieby materialu a kapacity jednotlivych pracovist,
smény, zakazky, vytizeni jednotlivych pracovniki, stroji a technologii, riznych druht
zapojeni stroju (postupné zapojeni, zapojeni soubézné€), Umi rizné metody tvorby
harmonogramuti (podle zahéjeni nebo podle terminu ukonéeni), vyhodnocovani vyroby
(8iroka Skala tabulkovych a grafickych vystupt), rozpisu planu kooperaci na jednotlivé

partnery vcetné cen a termind.[7]

[
4.5 plantune od spolecnosti inSophy s.r.o. p I a nt u n E

Plantune.com je online systém planovani Obr. 13 - logo plantute [8]
vyroby, ktery za vyuziti dat z klientského ERP
systému analyzuje aktualni fronty prace a v kazdém okamziku nabizi detailni informace

o nejlepsi mozné cesté k pozadovanému vysledku. [8]

Plantune.com vyuzivd moderni technologické feSeni tzv. cloudovych sluzeb.
Veskera Casové a komputacné naro¢na analyza vlozenych dat probiha na serverech
spole€nosti Insophy a uzZivateli tak nevznikaji Zadné nové naklady na pofizeni
robustniho pocita¢ového vybaveni. Proto se sta¢i pouze piihlasit do online systému a v

ném uz je v§e potiebné K dispozici. [8]
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46 KTK software 4
e KTK

Obr. 14 - logo KTK [11]

KTK software je rozsahly informacni systém a ptedstavuje moderni ERP feseni,
které nabizi komplexni, modularni, otevieny a graficky ptehledny systém. IS KTK diky
svoji filozofii nabizi moZnost postupného budovani a zavedeni uceleného a
integrovan¢ho informacniho systému. IS KTK se vyznacuje moduldrni strukturou,
zajimavymi vlastnosti, promyslenou a propracovanou funk¢nosti a architekturou
systému. Tento informaéni systém p¥inasi vyrazné zefektivnéni rozhodovacich procest
v pribéhu celého obchodniho a vyrobniho fetézce — od faze prace s potencialnim
zakaznikem, tj. od evidence poptavky pies zajisténi materialu, planovani vyroby, TPV,
vyrobu a prodej az po kone¢nou fakturaci, zpracovani ekonomickych agend. [11] Pro
potieby a prostiedi dilenské laboratofe by byl dilezity predevsim jeden z modula tohoto

softwaru a to modul vyroba.
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4.7 Porovnani aplikovatelnosti softwaru pro dilenskou laborator

Véclav Votypka

Zde budou softwary porovnany z hlediska sedmi zvolenych kritérii, ktera byla

vybrana na zakladé tabulky ¢islo 2. Kazdé kritérium bude mit ur¢itou dilezitost Kterd

bude vyjadiena po¢tem bodt od 1 - do 5, ¢im vice bodu tim Iépe. Tuto dulezitost jsem

ptidélil jednotlivym Kritériim na zakladé konzultace s vedoucim dilenské laboratoie.

Software

MozZnost Gpravy pro
specifické prostredi
Planovani vice-
strojové obsluhy
(s shodnymi stroji)
Planovani vice-
strojové obsluhy
(s odliSnymi stroji)
Moznost evidovani
ptipadné upravovani
pravodky
Planovani zakazek
Tvorba planovaciho
kalendare

Moznost tvorby

statistiky zakéazek
Celkovy soucet

bodn

Poradi

Helios

ne

ano

ne

ano

ano

ano

ano

12

Microsoft
Project
2010

ano

ano

ne

ne

ano

ano

ano

15

AROP

ano

ano

ano

ano

ano

ano

ano

22

39

Ql

ne

ano

ne

ano

ano

ano

ano

12

KTK

software

ne

ano

ano

ano

ano

ano

ano

17

Tab.4 - vysledna tabulka - volba nejvhodnéjsiho softwaru

Plantune

ano

ano

ano

ne

ano

ne

ano

17

DuileZitost
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4.8 Shrnuti

Po vyplnéni vysledné tabulky kde jsou uvedeny pozadované Kritéria, jsem dosel
k vyslednému potfadi vhodnosti softwaru pro prostiedi dilenské laboratofe. Jako
nejvhodnéjsi software pro zdej$i planovani vyroby vySel software AROP - Systém
planovani a fizeni vyroby od spole¢nosti ARSIQA system, s. r.0.. Je potfeba znovu
zminit, ze pii vybéru softwaru pro prostiedi dilenské laboratofe a vyhodnocovani
vhodnosti softwaru pomoci tabulky ¢.4 jsem vychazel pouze s komunikace s
poskytovateli pfes email a piipadné jsem informace Cerpal z oficialnich stranek
poskytovateli. Neprobéhl tedy zde pokus softwary piimo aplikovat na prostiedi
dilenské laboratote, kromé v minulosti softwaru Helios a Microsoft project 2010, které

zde bohuzel pfilis neuspéli.
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5 Zavér

Ukolem této prace je Charakteristika TPV v kusové vyrobé a jeji zavedeni v
malém podniku. Pavodni rozvahou pii zadani tématu této prace byla moznost vyhledat
firmu, kterda by pfed podobnym ukolem stidla a pomoci pifi rozhodovani o koupi
pfislusného softwaru. Bohuzel se patfi¢na firma v aktudlnim ¢ase nenasla, jako mozna
varianta se nabizelo vyuzit piikladu dilenské laboratote KTO. Pro splnéni této prace se
tedy rozhodlo aplikovat toto zadani na prostiedi Skolni dilenské laboratofe, kde jsem se
pokusil doporucit vhodny software pro planovéani vyroby. Divod byl takovy, ze z
pocatku dilenska laboratof nebo diive s ndzvem halova laboratot KTO slouzila pouze k
ucelim vyuky a pro rizné experimenty. Tim padem zdejsi stroje byli po vétSinu doby
nevyuzité a mizeme fici, Ze pro pracovniky nebyl problém se ke zdejSim strojim dostat.
Diky tomu zde nebyla potieba jakéhokoliv planovani vyroby. Postupem casu se zde
ovSem vytizeni strojii zvySovalo a v dilenské laboratofi se zacali délat i zakazky pro
mimo Skolni firmy. Timto vznikaly samozfejmé néaroky na planovani vyroby. V
soucastné dobé se v dilenské laboratofi provadi pldnovani vyroby pouze ru¢né, to
znamena bez pomoci planovaciho softwaru, a provadi ho vedouci dilenské laboratofe
pan Skleni¢ka. Toto sebou nese jisté vyhody a nevyhody, které jsem zde jiZ zminil,
ovsem s piibyvajicimi zakazkami to nese spiSe nevyhody a jsou kladeny vysoké naroky
na vedouciho pana Sklenicku. Proto jsme pro feSeni tématu této prace zvolili prostiedi
dilenské laboratote a cilem tedy je pokusit se doporucit vhodny software pro planovani
vyroby. Pro zacatek bylo nutné fici co je to TPV a nastinit jaké jsou soucastné trendy v
TPV. Déle bylo nutné se seznamit s prostiedim a vybavenim v dilenské laboratofi a
pokusit se analyzovat soucastny stav pldnovani a feSeni zakazek. Pro ndzornost je
uvedena redlna zakdzka v piiloze. Na zéklad¢ analyzy jsem sestavil seznam kritérii, ze
které¢ by mél pozadovany software spliiovat. Dilezité také je, ze mezi kritéria nebyla
zafazena pofizovaci cena softwaru, protoze to neni pfedmétem této prace. Potfizovaci
cena by jinak hrala velmi vyznamnou roli pfi vybéru softwaru. Nasledné je zde kratce
pfedstaveno né¢kolik softwari na planovani vyroby a ty jsou v zavéru prace
vyhodnoceny pomoci vysledné tabulky. Vypliovani vysledné tabulky s hlavnimi Kritérii
jsem provadél na zaklad¢ informaci z internetovych stranek poskytovatelti softwarti a
vychazel jsem také z komunikace pifes email, zde musim zminit velkou ochotu

poskytovatelii softwaru komunikovat se mnou i kdyz jsem jen student a tato prace
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slouzi pouze jako zakladni doporuceni. Po vyplnéni vysledné tabulky jsem dostal potadi
vhodnosti jednotlivych softwart do dilenské laboratofe. Jako nejvhodnéjsi tedy ve

vysledku vysel software AROP - Systém planovani a fizeni vyroby od spole¢nosti

ARSIQA system, s. r.0.
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Priloha ¢&. I - Priklad realné zakazky v dilenské laboratori

Zde je uveden piiklad realné zakazky v dilenské laboratofi. Do dilenské
laboratofe piisla pies email poptavka na kterou byla vytvoiena a odeslana nabidka
zédkaznikovi. Ten po souhlasu poslal zpét objednavku. Soucasti této zakazky nebyla
vykresova dokumentace a tak ji bylo potieba vytvofit. Poté ndsledovala vyroba a s tim i

postupné vyplnéni Pritvodky pii vyrobé, kterd je jako posledni Cast ptilohy.
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Poptavka
02/2013/1149
Odbératel: [T _\

Zapadoceska univerzita v Plzni
Univerzitni 8_

306 14 PLZEN

Czech Republic

Dodavatel

Zapadoeska univerzita v Plzni Datum vystaveni: 16.8.2013

Univerzitni 8 Termin dodani: 16.8.2013

306 14 PLZEN Referent: Josef Sklenicka

Czech Republic Zpusob odbéru: dle dohody

IC: 49777513 Zplsob dopravy: dle dohody

DIC: CZ49777513

Vykresy pfedany p.Sklenickovi. Region H
Zbozi Termin dodani Mnozstvi
HO S OB04904/1 D=35x250 viozka ALBROMET 300 16.8.2013 2,000 ks
HO S OB04905/1 zakladna pro vioZzku 12050 D=35x250 02.10.11.043.04 16.8.2013 1,000 ks
HO S OB04906/1 zakladna pro viozku 12050 D=35x250 16.8.2013 1,000 ks
Datum: Datum:

Vystavil: Prevzal:

Strana: 1/1
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Nabidka H9/8/2013

Zapadoceska Univerzita
Ing.Sklenicka
Universitni 8
Plzen 30614

Na zdkladé vasi poptavky 02/2013/1149 posildm cenovou nabidku.
Termin dodéni 5 aZ 6 tyden od objednéni a odsouhlaseni vykresové dokumentace.
HO S OB04904/1 D=35x250 vlozka ALBROMET 300 pro 2ks cena za kus 4950, -

HO S OB04905/1 zakladna pro vlozku 12050 D=35x250 02.10.11.043.04 cena za
kus 6850, -

HO S OB04906/1 zakladna pro vlozku 12050 D=35x250 cena za kus 6495, -

Cenova nabidka plati 60 dni
Uvedena cen je bez DPH
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Objednavka

N1/2013/1805
Odbératel: i —]

Zapadoceska univerzita v Plzni
Univerzitni 8_

306 14 PLZEN

Czech Republic

Dodavatel

Zapadodeska univerzita v Plzni Datum vystaveni: 5.9.2013

Univerzitni 8 Teremin dodani: 5.9.2013

306 14 PLZEN Zpusob odbéru: Postou

Czech Republic Zplsob dopravy: Postou

IC: 49777513 Popis: objednavka

DIC: CZ49777513

Zbozi Termin dodani Mnozstvi
#001 HO S OB03147/1 21,2 5.9.2013 3,000 ks
!trn ALBROMET 300 02/2013/1242-H3/9/2013 3320,-K& 11506 pro 3ks

#002 HO S OB03922/3 51,6+-0,05X265 5.9.2013 3,000 ks
!trn Albromet 300 2.12.12.036 02/2013/1242-H3/9/2013 10688,-K& 11506 pro 3ks

#003 HO S OB04881/1 65X250 5.9.2013 1,000 ks
!zakladna pro viozku 02.10.62.213.01 02/2013/1143-H8/8/2013 6495,-K& 11506 pro 1ks

#004 HO S OB04904/1 35X250 5.9.2013 2,000 ks
!viozka ALBROMET 300 02/2013/1149-H9/8/2013 4950,-K& 11506 pro 2ks

#005 HO S OB04906/1 35X250 5.9.2013 1,000 ks
!zékladna pro viozku 12050 02/2013/1149-H9/8/2013 6495,-K& 11506 pro 1ks

Datum: 12,9.2013 Datum:

Vystavil: Prevzal:

Strana: 1/1
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VYKRES: OB04906/1
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