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ABSTRAKT

Bakalatskd prace se zabyvd optimalizaci vyrobnich procestt v podniku
a zmodernizovani vyrobniho postupu u CNC strojti. Resi problematiku efektivity prace
a monitorovani vyrobni ¢innosti. Na zavér je feSeno doplnéni informac¢niho systému

a data tykajici se kontrolovani pracovniho nasazeni.

ABSTRACT

Bachelor thesis deals with optimalization of development processes in company
a modernization of CNC machines production process. It solves issues of work
efficiency and monitoring of production activity. Conclusion solves upgrade

of information system and data related to checking of work.
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Uvod

Letecky pramysl je technologicky velmi naro¢nd oblast, ve které se pohybuji
vysoké ¢astky pendz, a proto je kazda finandni Gspora vitana. Uspora napf. i jedné
minuty ve vyrobnim procesu, miiZze znamenat usporu v desitkach tisic korun. Podnik

si musi hlidat efektivitu prace a musi kontrolovat pracovniky, aby nedoS$lo k plytvani

vyrobnich faktori. Soucésti kazdého podniku je vybavenost vypocetni technikou

V leteckém priimyslu je tato vybavenost velmi dtlezitd a kazdy letecky podnik
je na ni pln¢ zavisly, at’ uz ptimo ¢i nepiimo.

Informacni technologie a systémy slouzi k usnadnéni lidské prace. Proto se dnes
vétSina firem uchyluje ke koupi informacniho systému S$it€ho na miru, nebo si jej
vlastnimi silami naprogramuji sami. Podnikové procesy jsou velice sloZité a rozmanité
a je mnoho zplsobil jak je kontrolovat a zaznamenavat. Dulezité¢ je napojeni na IS,
aby vysledky bylo mozné kvalifikovat a vyhodnocovat fadnym zptisobem. Dnes, kdy je
potieba kontroly témeét vSude, jak lze vidét u pracovnikl s pocitacem, tak 1 na vyrobni
diln¢, je =zapotfebi kontrolovat a monitorovat pracovniky. Tato ¢innost nemusi
piedstavovat jenom omezovani pracovnikd, ale mize byt pouzita jako motivacni
prosttedek. Mlize byt vyvolana soutézivost pracovniki, kteti budou zvySovat své tempo,
aby dosahli vétSich vyhod od zaméstnavatele v podobé prémii, stravenek, nahradniho
volna atd. Proto se v ndvrzich zaméfim na zptsob, jakym je moZno monitorovat

pracovniky a navic kontrolovat délku vyrobnich operaci.

Cilem prace je navrhnout rozsifeni doplnéni, informaéniho systému o sluzbu,
kterd zjednodu$i prabeh vyroby nebo jinym zplUsobem piispéje k lepsi prosperité
podniku. Obsahem bude charakteristika a historie podniku, SWOT analyza, v niz uvedu
silné a slabé stranky Aircraft Industries, a.s. DalSim krokem analyzy bude sestaveni
mapy procesl, ze které by mélo byt ziejmé, jak probihd vyroba letadel. Také
z ni vyplyne, jaky tok dat a dokumentace jsou potfebné pii vyrobé dilci na CNC
strojich.

V teoreticky zamétené ¢asti definuji systém ERP. Podnik jej vyuziva,
a proto jsou navrhy aplikovany s vazbou na tento druh systému. Aby byla zfejma vazba

teorie s praxi, popiSu v této ¢asti také procesy zminéné v ¢asti Analyza podniku.
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V kapitole, hodnotici navrhy, provadim kalkulaci, diky které vycisluji, kolik tato
modernizace bude stat. Popisuji pfinosy modernizace, které nebudou jenom financni,

a pocitam také navratnost této investice.

Zavérem zrekapituluji vysledky zmén. Celd prace je doplnéna tabulkami

a obrazky, které jesté nazornéji objasni a ptibliZi ¢tenafi pojmy a fakta Ctenafi.
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1 Analyza stavajiciho stavu

V analytické cCasti prace se zaméfuji na predstaveni podniku Aircraft
Industries, a.s., jeji historie a organizacni struktury. Popisuji jednotlivé procesy a sub-

procesy, které probihaji v podniku a detailnéji se zaméfim na TPV (Technologicka

piiprava vyroby).

1.1 Aircraft Industries, a.s. a jeho historie

Aircraft Industries a.s. je podnik s dlouholetou tradici zabyvajici se vyrobou

a servisem malych dopravnich ¢1 nédkladnich letadel.

Podnik vznikl vroce 1936 jako zavod tovarny na letadla AVIA Letnany.
Po svém vzniku fungoval jako opravarensky zavod letounti typu AVIA. Po okupaci
Ceskoslovenska fungoval rovnéz jako opravarensky zavod, tehdy pro némeckou armadu
a to v pfevazné mife pro stroje Junkers W 34 a Arado Ar 96b. Po skonceni valky
byl podnik zndrodnén a opravoval témei vSechny typy letound, které v tehdejSim
Ceskoslovensku 1étaly. Na zagatku 50. let byla zahajena vystavba nového zavodu
(dnesni areal podniku) nachéazejici se v menSim mésté Kunovice v blizkosti Uherského
Hradisté ve Zlinském kraji. Sem se ptesunula vyroba v t¢ dobé vyrabéného sovétského
stroje JAK 11. Pozdé&ji byla v podniku vyrabéna modernizovana verze letounu AERO
Ae 45 resp. AERO Ae 145. V roce 1957 pfistoupil podnik ke konstrukei prvniho
samostatného letounu L 200 Morava a o Ctyfi roky pozd¢ji ke konstrukci zemédélského
letounu Z 37 Cmelak. Spoleénost vyrabéla i cviény proudovy letoun L 29. V roce 1969
letounu bylo v rGznych verzich a modifikacich vyrobeno ptes 1000 ks. Od zacatku

90. let minulého stoleti byl vyvijen a testovan novy Ctyficeti mistny letoun L610 G.

Jiz od svého vzniku mél podnik v programu vyrobu bezmotorovych letouni

vétroném tohoto podniku byl L 13 Blanik exportovany do 43 zemi. Celkem bylo
do roku 1982, kdy byla vyroba ukoncena, vyrobeno 2649 Blanikd. Od roku 1988 je
vyrabén dvoumistny celokovovy L 23 a od roku 1991 jednomistny celokovovy L 33.

Podnik se také ve své historii podilel na nékolika neleteckych vyrobach od radiolokace

- 13-



az po automobilovy primysl. V soucasné¢ dob& se podili nanékolika projektech,

pti kterych spolupracuje s renomovanymi evropskymi i své€tovymi vyrobci letadel.

Na zacatku 90. let byla struktura pavodné statniho podniku, zménéna
na akciovou spolecnost a zprivatizovdna. Jeho 100% vlastnikem se stal holding AERO.
Tato situace doznala zmény az po roce 1996, kdy po mimosoudnim vyrovnani bylo
29% akecii ptevedeno na vétitelské firmy. V roce 1998 se vétSinovym akcionafem stala
americkd spole¢nost Ayres Corporation Inc., ktera zahajila vyvoj nakladniho letounu
LM 200 Loadmaster. Od této spolecnosti podnik v srpnu roku 2001 odkoupila
spolecnost Moravan Aeroplanes a.s., Otrokovice a souCasn¢ byla zalozena spole¢nost

Letecké zavody, a.s.

o4

Poslednim vlastnikem se stala v zafi roku 2005 firma Pamco a byla vytvotfena
opét nova spolecnost. Podnik nyni GspéSné vystupuje pod ndzvem Aircraft Industries,
a.s. Zakratkou dobu své existence doznala spole¢nost Aircraft Industries znaénych
zmén. Prochézi rozsahlou restrukturalizaci, ziskala fadu novych zakazek, jak na vyrobu
novych a repasovanych letounti L410, tak na jejich servis, a také uspéSné rozviji
kooperaéni zakazky. V cervnu roku 2008 se vlastnikem 51% akcii podniku stala
vyznamna ruska pramyslova spolecnost Ural Mining and Metallurgical Company
(UGMK). '

Tato transakce podle predsedy predstavenstva Aircraft Industries Pavla Vacha
zajisti spolecnosti Aircraft Industries nové financni zdroje, které jsou nezbytné

pro planované navyseni vyroby a zdasadni modernizaci nosného produktu - letounu rady

L410/420.

Pro zlepSeni kvality a vlastnosti vyroby investuje podnik do inovaci a ndkupu
moderni technologie tak, aby drZel krok s konkurenci a nabizel vzdy nejlepsi sluzby

a kvalitni vyrobky. Jednd se zejména o inovaci obrabécich strojii a vypocetni techniky.

Dalsi z inovaci, kterou podnik pravé provedl je zakoupeni a zavedeni nového

informacniho systému. Podnik pouzival informacni systém CAS, ale kvili jeho

! Historie Aircrafi Industries [online]. ¢2006 [cit. 2009-10-11]. Dostupny z WWW:
<http://www.let.cz/index.php?sec=43>.

2 FRANEK, Tomas§. Vyrobce legenddrnich turboletii patii Rusiim. Aktualne.cz [online]. 2008 [cit. 2009-
10-11]. Dostupny z WWW: <http://aktualne.centrum.cz/ekonomika/domaci-
ekonomika/clanek.phtm1?id=606029>.
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technologické zastaralosti byla provedena inovace. Byl zakoupen a implementovan
novy informaéni systém Infor LN6.1, ktery pIn¢ nahradi stary systém CAS a pfinese
fadu zlepSenti.

K dne$snimu datu podnik zaméstnadva kolem 500 zaméstnanct, jak je uvedeno
na grafu 1.

technicti

zameéstnanci
43%3"-'___ g — ]

vyrobni délnici
45%

rezijni délnici 16%

Graf 1: Podil zaméstnanct v podniku

Zdroj: Vyro¢ni zprava podniku Aircraft Industries, a.s.

ProtoZe vykonnost zaméstnancli zdvisi také na jejich vzdélani, je pfilozen
v grafu 2 piehled o procentudlnim rozdéleni odbornosti a s ni souvisejici kvalifikaci

zameéstnancu.

Vysokoskolské Uplné zakladni

14%
Bakalafské : 4%

11%

Stfedni odborné
vyucni list) 48%

Uplné stfedni

odborné 20% Uplné stiedn

vieobecné 3%

Graf 2: Vzdélanost v podniku
Zdroj: Vyro¢ni zprava podniku Aircraft Industries, a.s.
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1.1.1 Organiza¢ni struktura

Organizaéni struktura je liniového typu s funkéni strukturou, ve které jsou useky

vytvoreny dle pracovnich tikona provadénych v konkrétnim tuseku.

Tato organizacni struktura je uvedena v internich dokumentech, konkrétné
v globalnim popisu podniku. Dle Obrazku 1 lze vidét, Ze podnik je ¢lenén do deviti

usekt, které jsou ptimo odpoveédny generalnimu fediteli.

Organizaéni schéma Aircraft Industries, a.s.
Valna hromada
akciové spolecnosti
— Dozoréi rada
predstavenstvo Stfedni Skola letecki s.r.o.
akciové spoleénosti

0000 |Usek generainiho Feditele

usek

generaini reditel N

___________________________ 1Quality Engineer :
[ \ I | I ]

0200 Pravni 0300 - 0400 - 0500 Kvalita vyrobka 5000 6000 | . .
isek |a persondin tisek dsek Ekonomicky asek isek Obchodni isek sek 20Tk isek Rozvoj sk Udrzba letadel a OTS
pravni a personaini feditel ekonomicky feditel o obchodni feditel feditel pra KV E,O,Tj{,,,fi feditel Rozvoje | |feditel Udrzby letadel

Vojensky program

8000
Usek

9100 9200
usek lsek
Feditel vojenského programu feditel Viyroby letadel feditel Technického Useku

Vyroba letadel Technicky (sek

Obrazek 1: Organizacni schéma Aircraft Industries, a.s.

Zdroj: Aircraft Industries, a.s.

1.2 Aircraft Industries, a.s. a jeho obchodni politika

Letecky primysl je natolik specificky, proto je potieba nastinit postup, jakym
podnik ziskava zakazky, jaci jsou jeho odbératelé a jak cely systém funguje.

Aircraft Industries exportuje svd letadla do celého svéta a pfizpisobuje
se konkrétnim ptanim zdkaznikd. Procedura nakupovani malého osobniho/dopravniho
letadla (letoun je upraven dle pozadavkl zakaznika) je takova, ze po svété se konaji
veletrhy leteckého primyslu (podobné veletrhu jako INVEX v Brn¢€). Zde se potencidlni
zakaznici seznami s leteckymi vlastnostmi letounu a domluvi se na dal§im jednéni.
Poté zakaznik pfechdzi do ,,druhého kola®, kde jsou sjednavany podminky a néleZitosti

jak by letoun m¢l vypadat (barevny néstiik) a platebni podminky.
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4

Ohledné ptimé konkurence se da fict, Ze podnik na izemi Ceské republiky nema
z4ddnou piimou konkurenci, coz v podstaté nic neznamend, kdyz exportuje letadla

do celého svéta. Mezi soucasné vyznamné odbératele patii hlavné Rusko.

1.3 Podnikové procesy

Procesy jsou dulezitou soucasti kazdého podniku, jelikoz usnadiiuji
a zjednodusuji provozni c¢innost. DalSim divodem je prifazovani zodpovédnosti
kompetentnim pracovniklim. Procesni model definuje a graficky znazoriuje povinnosti
zaméstnancl, podporuje fizeni vstupli a vystupll a naslednou tUpravu funkcénosti

nebo pracovnich ¢innosti jednotlivych postupti.

Model procesi u vyrobnich podnikli je v dne$ni dobé setazen dle hierarchie
a organizacni struktury. Provoz vyrobniho podniku vSak neni jenom dekompozice
organizacni struktury smérem nahoru nebo doli, je provazana napti¢ celou organizaci
tzn. napti¢ vSemi procesy. Podnikovy proces je tok prace, postupujici od zamestnance
k zaméstnanci. Neexistuje vSak zddna platna norma, nebo Sablona pro seznam procest,
kterou ma podnik mit. Z toho divodu je na kazdém podniku, aby si svou vlastni

strukturu sestavil sam. (3)

Systém organizace Aircraft Industries, a.s. je zalozen na procesnim ptistupu,
tj. na identifikaci procesu a aplikaci systému téchto procest v organizaci. Za identifikaci
procesti a urcovani jejich vzajemného pisobeni a posloupnosti odpovidd organizace
techniky fizeni.

Organizace odpovida za:
a) Identifikované¢ procesy a podrobné udaje o nich jsou uvedeny v udrzovaném
seznamu procesu:

e Procesy jsou roz€lenény do kategorii spravni procesy, obchodni procesy,

realizaCni procesy a podplrné procesy.

e Realizacni procesy jsou dale ¢lenény na procesy projekce; vyroby; udrzby

a servisu.
e Ve struktufe procestt jsou urceny hlavni procesy a dil¢i procesy. Podle

prubéhu procesu organizacni strukturou jsou rozliSeny horizontalni procesy

a vertikalni procesy.
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e Kazdy proces je identifikovan ¢islem a ndzvem.

b) Procesy jsou popsany v internich dokumentovanych postupech, které jsou vSak

dusevnim majetkem Aircraft Industries, a.s., proto nebudou zmifiovany.

c) Kazdy proces ma ur¢eného vlastnika procesu, ktery odpovida za ur€ovani metod
a kritérii pro zajisténi efektivniho fungovéani svéfeného procesu. Povinnosti
a prava vlastnika procesu jsou uvedeny v Organiza¢nim fadu.
d) Pozadavky na zdroje nezbytné pro fungovani procest a pro jejich monitorovani
identifikuje vlastnik procesu. Generdlni feditel odpovidd za zajiSténi
a uvolnovani prosttedki pro véasné potizeni vSech potiebnych zdrojt.
V ptipadé¢ Aircraft Industries existuji Ctyi1 procesni skupiny, kazdd tato skupina
je dulezita pro celkovy béh firmy, jak jde vidét na Obrazku 2: Celkové rozdéleni

procesnich skupin.

¢ Rozdéleni procesnich skupin:

Obchodni procesy Realizaéni procesy Podpdmé procesy Spravni procesy
Projekce Servis vyroba udrzba

Obrazek 2: Celkové rozdéleni procesnich skupin
Zdroj: vlastni
Hruby vycet téchto ¢tyi skupin je ndsledujici. U kazdého procesu je uvedena

skupina, ktera spojuje tabulku 1 s timto ¢lenénim.

Spravni procesy: jsou napiiklad zajiStovani lidskych zdrojti, hodnoceni

zaméstnanci, interni audity atd. Skupina 1.

Obchodni procesy: marketing a obchod, tvorba smluv, zpracovani objednavek,

prizkum trhu. Skupina 2
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Realiza¢ni procesy: montdz/demontdz, vyroba, vyroba dilct, zajisténi ptipravka.

Tato skupina je specificka pro kazdé oddé€leni. Skupina 3

Podptirné procesy: tvorba programu pro NC stroje, tvorba vyrobni dokumentace,
skladovani, fizeni vyroby. Skupina 4.

Dekompozici téchto 4 skupin na niz$i uroven je zndzornén v tabulce 1, kde jsou

mimo jiné nastaveny ukazatele, pomoci kterych jsou procesy monitorovany (mefeny).

Tab. 1: Seznam procesi v Aircraft Industries, a.s.

CisLo ] .
SKUPINA NAZEYV PROCESU MONITOROVANI/ METRIKY
PROCESU

Doba zpozdéni plnéni zakazky vlivem

1 1 Z4sobovani .
nezaji$téni nakupovanych polozek
) Hodnota polozek nepouzitelnych vlivem
2 4 Skladovani materialu
skladovani
3 4 Navrh / Planovani procesu Doba zpozdéni plnéni zakazky vlivem
Vyroby / Technologie nezajisténi navrhu procesu

Doba zpozdéni plnéni zakazky vlivem

4 4 Planovani a fizeni vyroby
planovani/tizeni vyroby
. ) ) Mobilita zaméstnanci, fluktuace
5 1 Zajisténi lidskych zdroja
zaméstnancl
Pocet hodin prostoji vlivem stavu zafizeni
6 1 Péce o infrastrukturu
Ztraty z prostoji
7 3 Vyroby Rychlost realizace zakazky, naklady
g 3 Skladovéni Hodnota polozek nepouzitelnych vlivem
hotovych vyrobku skladovani
9 2 Distribuce vyroby Pocet chybné distribuovanych produktt
10 2 Marketing -
u 4 Zajistovani ptipravu / Doba zpozdéni plnéni zakazky vlivem
Sablon nezajisténi pripravku

12 2 Péce o zakaznika
13 2 Servis
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] Doba zpozdéni plnéni zakazky vlivem
14 3 Navrh a vyvoj vyrobkl .
nezajiSténi navrhu vyrobku
15 4 Kontrola
16 3 Udrzba letadel zisk

Zdroj: Aircraft Industries, a.s.

Skupina uvedend v tabulce 1 znaci, do jakého procesu provedend dekompozice

spada. Toto Clenéni je vazano na QMS, ktery podnik vyuziva.

Kazdy proces je identifikovan znackou nésledujiciho tvaru (piiklad):

Tab. 2: Proces

R-01 DP INT

Vyvoj a navrh vyrobku

9200
Q0400
(outsourcing)

Zdroj: Aircraft Industries, a.s.

Legenda:

R-01 = ¢islo procesu

DP = symbol oznacujici, Ze proces je dale roz¢lenén na nizsi troven

INT nebo OUT = symbol oznacujici, zda proces je realizovan interné¢ (INT)
nebo s vyuzitim outsourcingu (OUT)

Vyvoj a navrh vyrobku = text stru¢né a vystizné vyjadiujici nazev procesu
Q0400 = oznaceni internitho dokumentované¢ho postupu, ktery fidi pribéh
procesu

9200 = oznaceni vlastnika procesu (¢islo Gtvaru nebo nazev kolektivniho organu
nebo jiného subjektu)

je-li v zdvorce uvedeno ,,outsourcing*, pak nékteré ¢innosti ¢i dil¢i procesy jsou
zajiStovany v ramci outsourcingu, ale nejednd se o vytésnéni cel¢ho procesu
mimo organizaci - Utvar nad zavorkou odpovida za fizeni Cinnosti/procesu

zajistovanych v rdmci outsourcingu.
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Z vySe uvedeného schématu procesu je ziejmée, ze urCité procesy mohou byt dale
Clenény na dil¢i procesy, podle toho, jak je proces vyssi trovné slozity. Napt. proces
R-02 — Navrh procesu vyroby (tj. technologicka pfiprava vyroby) je jako celek dale

roz€lenén na n€kolik dil¢ich procest, napt.:

Ro21 | — | InT Ro22 | — | InT Ro23 | — | InT
Tvorba vyrobni dokumentace Tvorba NC programi Tvorba vykonovych norem
Q0504 9220 INZ203 9220 Q0501 9220

Obrazek 3: Diléi ¢lenéni procesi v TPV

Zdroj: Aircraft Industries, a.s.

Mezi klicové procesy se tadi proces projektovani tj. proces vyvoje a navrhu
vyrobku, proces vyroby letadel a letadlovych casti, zatfizeni a proces udrzby letadel

a letadlovych celkii.

Spole¢nost postupné uplatiiuje naznacenou filozofii ¢lenéni procesii v ramci

svého procesniho ptistupu k fizeni organizace.

1.3.1 Procesni mapa

Procesni mapa v tak velkém podniku je velice slozita, proto ji zde nastinim
z vice uhla, aby byla jasna logika a provéazanost jednotlivych procesu. Jak je vySe
uvedeno, podnik déli procesy na spravni a fidici, obchodni, realiza¢ni a podptrné.

Nyni Popisi pribéh zakazky, jak prochazi jednotlivymi vrstvami podnikovych

procesl zndzornénymi na procesni map¢ Obrazek 4.
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VSTUR

Marketing

Priprava
obchodniho pfipadu

Fakturace
Uéetnictvi

Vyroba

Péfe o zidkaznika
Servis

T

Predani wyrobku
zakaznikovi

1

VYSTUP

Letadlo

Obrazek 4: Pribéh zakazky

Zdroj: vlastni

Vstupem je pozadavek zakaznika na vyrobu letounu. Marketingové oddéleni

(obchodni procesy) zakazku zaeviduje a posila na vyrobu (realizacni procesy)

a na ptipravu obchodniho ptipadu (dokumentace apod.). Hotovy letoun je vystupem

z vyroby a spolu s dokumentaci pfechazi na proces letadlo, ¢imz se mysli hotovy

vyrobek. Vystupem je tedy hotovy vyrobek. Pfedani vyrobku zakaznikovi (obchodni

proces), nasleduje fakturace a Ucetnictvi (Spravni a fidici procesy). Pfipadny servis

a péce o zékaznika je proces také obchodni. Jelikoz vyroba je slozity proces a obsahuje

mnoho sub-procesi, je na Obrazku 5 dekompozice takového procesu.

v

Kompletace sadovych
nahradnich dild

l

Uwolnéni wyrobku
do provozu

Wystup N

v
—»
Vstup Nakup 1 |_.
Vyvoja ndvrh | o Navrh procesu i
wyrobku wyroby —| Vyroba ﬁ
Navrh Pfipravkd |- Vyroba pfipravki

Obrazek 5: Pribéh vyroby

Zdroj: vlastni
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Vstupem marketingu je projekt. Dilezity proces je ndvrh procesu vyroby, ktery
deleguje praci a zaddva pozadavek na navrh (vyrobu) piipravkii. Proces ndkupu
zajistuje nakup veskerého potiebné¢ho materialu pro realizace zakézky a pak samotnou

vyrobu. Vystupem je hotovy letoun, ktery je jiz zobrazen na Obrazku 4.

1.4 Detailni analyza TPV

Oddéleni TPV se déli na useky konstrukce, zménova sluzba a normalizace,

reprografie a TGPV jak je uvedeno na Obrazku 6.

R sl "

TGRY Zménova sluzba
a normalizace

Reprografie Konstrukce

Obrazek 6: Hierarchie oddéleni TPV
Zdroj: Vlastni
TPV je meziclanek mezi zakdzkou a samotnou realizaci zakazky. Zde se vytvari

veskera dokumentace a programy pro hotovy letoun.

1.4.1 TGPV vyvojovy diagram pro vyrobu dilcii na CNC strojich

Vstupem na oddéleni TGPV je pozadavek vyroby dilce. Povéfeny pracovnik
vyhodnoti pracnost dilce a vhodnost obrdbéni na CNC strojich. Ve spolupraci
s programatorem stanovi vhodny stroj, nazvy a pocty programi a odhadovany cas.
Tyto informace zpracuje do technologického postupu, ktery ulozi do informac¢niho

systému a kopie se vytiskne pro potieby dilny.
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Programator vypracuje na zaklad¢ vykresové

Zadani pozadavku dokumentace a technologického postupu CNC
* programy. Programy jsou nyni kopirovany do PC ptes
Pokumentace Floppy Disk (1,44MB) k piislu$nému stroji. Operétor

¢ CNC stroje nahraje CNC program do stroje
— Vypracovani programu

!

Cdladovani

a na zakladé Sefizovacilistu a technologického

postupu vychystd nastroje, upinaci zatizeni a dalsi

véci pottebné pro vyrobu dilce. Pti prvni vyrobé dilce

\E se dle interni dokumentace provadi odladéni CNC
kodu. Nasleduje tvarova kontrola. Pokud obrabény

ANO dilec spliuje pozadavky dle vykresové dokumentace,
Vyroba je tato skutecnost zaznamenana do sefizovaciho listu
“ (viz ptiloha). VSechna tato dokumentace je nasledné
Archivace . ,
archivovana na serverech.

Programatoii pro svou cinnost vyuzivaji

software EdgeCam. U CAM softwaru EdgeCAM lze

Obrazek 7: Vyvojovy diagram

zdroj: vlastni
vytvoreny program simulovat a odhalit tak piipadné

kolize supina¢i nebo strojem. Ale 1 pfesto je potfeba pfi vyrobé prvniho kusu
kontrolovat probihajici program, aby nedoslo k poskozeni ndstroje nebo obrobku.
Takové poskozeni muze nastat v pifipad€, zZe ubér materialu zadaného
programatorem je ptili§ velky a nastane zlomeni néstroje, zejména milZe nastat problém
u houzevnatych materiali. Letecka vyroba je specifickd na obrobky s vysokymi
a tenkymi profily, které maji tendenci k chvéni a pti odlad’ovani je potieba je doplhovat
dalSimi upinaci. U n€kterych obrobkli se mize odebrat az 90% materialu, coz zptsobuje
deformace obrobku. Proto je nutné programy optimalizovat. Nejlépe tak,

aby se minimalizovaly tvarové zmény obrobku pii obrabéni.

Vyhoda odladéni prvniho kusu je taktéz optimalizace ¢asu pro budouci sériovou

vyrobu.

1.5 Dilna a CNC stroje — sériova vyroba

Letecka vyroba je tvarové slozita a z toho divodu je k vyrobé zapotiebi CNC

stroji. Na diln¢€ je u kazdého CNC stroje pocitac, kde jsou v ptislusnych adresaiich

-4 -



uloZeny odladéné CNC programy. Obsluha provede kontrolu vykresové dokumentace
a sefizovaciho listu. Pti shod¢ indexi, které znaci, Ze nebyly provadény Zadné tvarové
¢1 jiné Upravy, si operator pres termindl CNC stroje nacte data z PC a miZe obrabét.
Dle dokumentace vyrobi poZadované mnoZstvi dilcti. Dle smérnic se musi provadét také
kontrola. Po dokonceni vyrobniho procesu operator zaznamena konec a délku trvani
operace manualné. To provadi do informacniho systému v PC umistnéného na diln¢.

Zde se vSak nejedna o tentyz pocitac, ze kterého operator nahrava CNC programy.

= Uspotadani CNC strojii na dilné:

PC |— RS5232 RS232 pC
Fuw 315/6 Unimeric 200
Unimeric 700 Heidenhain 530 Heidenhain 426 Heidenhain 410 Heidenhain 530
R5232 R5232 R|45 RS232 RS232 R5232 RI45
! | | |
pC PC pPC PC pC

Obrazek 8: Aktualni sefezani a napojeni CNC stroji

Zdroj: vlastni
Na diln€ jsou dvé skupiny CNC stroji:
a) Unimeric (Fuw 315/6, Unimeric 200 a Unimeric 700) jsou pfistroje se starou
fidici jednotkou. Tyto tfi stroje se pouzivaji mimo jiné z divodu dlouhodobé

odladénych CNC programti, které nejsou odladény na Heidenhain.

v

b) Heidenhain stroje s nové€jsi fidici jednotkou, které umi komunikovat se siti.

1.6 SWOT Analyza
V této kapitole se zamétuji na SWOT analyzu, tzn. Zhodnoceni silnych a slabych

stranek podniku, ptilezitosti a hrozeb.

1.6.1 Silné stranky — Strengths
e Finan¢n¢ zajiStény majitel
Silna stranka podniku je hlavné ve financné silném investorovi a majiteli, ktery i ptes

celosvétovou finanéni krizi ptivadi podnik k zisku a celkové se podniku dafi.
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e Sériova vyroba
Jelikoz podnik ma dostatek finan¢nich prostfedka a taky velkou poptavky po malych
letadlech, piechazi po dlouhé dob¢ opét na sériovou vyrobu.

e Historie a zkuSenost v oboru

Za 70 let své existence si podnik, at’ uz pod jakymkoliv jménem ¢i majitelem, vydobyl
urcité renomé, kterym se muze pysSnit. Po tak dlouhém fungovéani miize zakazniklim

nabidnout bohaté zkuSenosti a znalost v oboru.
e Kvalifikovani pracovnici

Za dobu své existence si podnik vychoval nebo nabral zkuSené pracovniky. Ti, ktefi
vydrzeli az dodnes, jsou velmi duleziti a podstatni pro zauceni a zapracovani novych

zaméstnancu.
e Zavedeni nového informacniho systému

V roce 2008 byl zakoupen novy informacni systém Infor Ln6,1, ktery usnadni pracovni
procesy a nebude nutné vSechny dokumenty tisknout a provadét zbyte¢né papirovani

v ramci vyrobniho procesu.

1.6.2 Slabé stranky — Weaknesses
e NC programy jsou prenaSeny k odladéni ptes Floppy Disc.

V dneSni dobé internetu a bezdratovych technologii je pfendSeni pies magnetické

médium neekonomické a nepraktické.
e Nezasitované CNC stroje, resp. pocita¢ s novymi CNC programy.
Nevyhoda nezasitované dilny je v nutnosti mit PC s aktualnimi CNC programy.
e 7Z4dny monitorovany provoz u CNC, netransparentnost &asti vyroby u CNC
stroju.
Bez kontroly je velmi slozit¢ zvySit produktivitu prace a zvySovat tim tlak

na zaméstnance. Kontrola miZe poskytnout podklady pro management, ktery zhodnoti

koupi nového CNC stroje, provede opravu, zvysi plat zaméstnanci atd.

e Skutecny vykon je zaznamenavan manualn€, hrozi moznost zadani nespravnych

udaji.
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Rizikem a slabym mistem pii manudlnim zaznamenavani udaji o provedené praci

jsou zkreslené udaje neodpovidajici skutecnosti.

1.6.3 PrileZitosti - Opportunities
e ZvySeni vyrobni kapacity

Se ziskavanim stale novych zakdzek podnik musi fesit kapacitni stranku vyrobnich hal.

Iy

Jako velkou pfilezitost vidim rozsifeni a budovani hal pro zvySeni objemu vyroby.
Realnou moznosti jak toho docilit je zkupovani sousednich hal v aredlu Aircraft

Industries, a.s.
e Rozsifeni sortimentu sluzeb

Jelikoz je podnik zaméfeny na strojirenstvi, mize se iniciovat i v riznych zakazkovych

sluzbach, jako je ohybani plechu na objednavku apod.

1.6.4 Hrozby — Threats
e Financni krize
Finan¢ni krize se soucasné dob¢ tyka vSech podniki a je tifeba si uvédomit, ze miize
zpusobit snizeni zdjmu zakaznikl o letouny typu L410. Zatim se nic takové neprojevilo.
e Legislativni hrozba

Legislativni hrozby mohou nastat kdykoliv a za jakékoliv vladnouci vlady. Vlada mtize
odsouhlasit zakon, ktery znevyhodni vyrobce letadel ¢i jind nafizeni, kterd zatizi

ekonomiku podniku.
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2 Teoretické predpoklady

Mize se zdat, Ze informacni systém podniku je pouze systém urceny k vedeni
ucetnictvi. Ve skuteCnosti se jednd o mnohem obsahlejsi pojem, ucetnictvi popf.
ekonomické oddéleni je pouze soucasti celého komplexu informaéniho systému.

Zacatky vypocetni techniky jsou zndmy od pocatku existence salovych pocitacii,
feSici slozité matematické vypocty a slouzici k fizeni stroji. Od 80. let dochazi
k masovému roz$ifeni osobnich pocitacl, které jsou vybaveny napt. aplikacemi
pro zpracovani kancelafské ¢innosti.

V dneSni dob€ jsou pocitace nejCastéji vyuzivany k ptistupu k informacim

a umoZiuji spojeni s lidmi z celého svéta prostfednictvim internetu.

2.1 Vyuziti informacniho systému v podniku

Koncem 20. stoleti jsme byli svédky zmény typu ekonomiky v Ceské republice.
Planované hospodafeni se se zménou rezimu zménilo v trzni. S rozvojem trzniho
hospodafstvi a s orientaci na potieby zakaznikii se velmi rychle zménilo chovani

zékaznikl a celkové vyvoj trhu.

Podniky nyni nejsou nuceny k planovani stitem, ale samotnou ekonomikou.
Aby totiz odhadly vyvoj a dokdzaly se mu ptizplisobit, musi mit dokonalej$i nastroje
pro urCovani, odhadovani a pldnovani dalSiho vyvoje trhu. Tim dokézi odhadnout
ocCekavani zékaznikii a pfizpisobit se mu. A to napomahd k ziskani konkurencni
vyhody.
Dle (1) se v podniku prosazuji nasledujici dvé klicové ¢innosti:
=, Plnit individudlné poZadavky kaZdého jednotlivého zdakaznika (serve a single
customer) - od prvniho obchodniho kontaktu az po prodej vyrobku ¢i sluzby.
=  Reagovat prakticky v nulovém case (act in zero time) - na pozadavky zdakaznika
a na prilezitosti trhu k nabizeni novych produktu, a to trvale s vyuzitim
simultanni celopodnikové spoluprace. “ (1, s. 33)
Bylo tedy nutné se ménicim potfebam trhu ptizpisobit a to nejde bez podpory
moderni technologie. Proto vyuzivame informacni systémy a moderni vypocetni

techniku. V poslednich dvaceti letech vzniklo mnoho malych a stfedné velkych
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podnikt, které nemély nebo nemaji financni prostftedky pro softwarovou podporu.

Z toho plyne, Ze nejsou schopni investovat do hardwaru, ktery by jim zajiStoval tuto

podporu.

Diky tomuto faktu vznikla fada firem, které se informa¢nimi systémy zabyvaji.

Poskytuji informac¢ni systém S$ity na miru zakaznika, zajiStuji formu outsourcingu,

udrzbu a prubézny upgrade.

Ke srovnani ptikladam tabulku vyvoje a pouziti IT, ze které vyplyva, jak se méni

vyuziti IS.
Tab. 3: Vyvoj nasazeni vypocetni techniky a IT v podnicich
Sﬂl.é-t:(}. 70. - 80. 1éta 90. léta Soucasnost Budoucnost
Klicova védecko * automatizace podpora = podpora vnéj§i | = e-Health
oblast technické | navrhu vyrobku, jeho | vnitini integrace siti = e-Learning
nasazeni | vypocty vyroby a podpora integrace podnikt = e-Security
ICT planovani vyroby podniku s s flexibilnimi .
= CIM koncept cilem zvyseni |a inovativnimi
prodeji ERP | podnikovymi
feSeni procesy
= e-Business
= e-Government
Hlavni zrychleni zvySeni produktivity | zvySeni zlepseni vSech zlepseni
ukazatele | vypocti vyroby a jeji prodeju hlavnich vybranych
uziti ICT automatizovatelnosti, | podniku ukazateli ekonomickych
véetné robotizace podniku a ukazateli
organizace spole¢nosti

Zdroj: (1, s. 35)

2.2 Systémy ERP

V zacatcich rozvoje podnikovych IS vétSina firem feSila zékladni potteby
vlastnimi silami, at’ uz papirovd podoba riznych dokumenti, popt. rozdélovani prace.
Zameéstnavaly, nebo si najaly programatory, kteti vyvijeli systém dle konkrétnich potieb
firem. Jednalo se o naprogramovani jednotlivych oddéleni, napt. pro vyplaceni mezd.
Tyto programy se nazyvaji ASR. Tento postup se viak ukazal jako nedostatedny
a ekonomicky nevyhodny, proto bylo nutno vybrat jiny zplsob feSeni internich
podnikovych procest.

Mozna tfesSeni dle Josefa Basla, ktery uvadi ti1 varianty postupi:
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e  Rozvojem existujicich softwarovych veSeni, ktery by sice na jedné strané
maximalné vyuzival jiz vynalozené investice, ale na druhé strané nezarucoval

celkovy efekt i plnéni vsech moznych budoucich pozadavkii podniku.

o yvojem nového vilastniho IS, ktery by sice ,,na miru* odpovidal novym
pozadavkum i potrebam podniku a vyuzZival aktudlni potencial ICT,
ale predstavoval by casové i financné ndrocné reSeni navic spojené s rizikem
malé garance vysledného produktu a otazkou bylo zajisténi jeho dlouhodobého

rozvoje i udrzeni specialistit v podniku.

e Ndkupem hotového, na podminky podniku parametrizovatelného softwarového
produktu, ktery by pres svoji pocatecni vysSi investici predstavoval rychlejsi
zavedeni, mél garantovanou funkcnost a dalsi a dalsi rozvoj. Na druhé strané
by také prinesl nové vztahy mezi podnikem a dodavatelem takového reSeni,
potiebu integrovat jej s existujicimi aplikacemi v podniku a v neposledni radé
by vytvoril zavistost na externi organizaci spojenou naprviklad si novymi

pravnimi aspekty. ““ (1, s. 55)

2.2.1 ERP

Jako podpora vyrobnich procest pti fizeni materialu, polotovarti a hotovych
vyrobkl byly vyuzivany MRP a MRP II. Pravé na tyto dva systémy navazal dnes
nejvice pouzivany a rozSifeny EPR systém. ERP systém spojuje finan¢ni a logistické
ulohy, oblast obchodu a komunikace se zdkaznikem. Na pocatcich EPR systéml
je zajimave, ze ,Historie ERP saha vice nez 40 let zpdtky a je dokonce spojena
s Ceskem. V roce 1965 totiz zaméstnanec spolecnosti IBM a absolvent University
Karlovy Josef Orlicky napsal prvni algoritmus pro planovani materialu dnes

nazyvaného MRP. (13).

2.3 Procesni Fizeni
Abychom se naucili pracovat s informacemi a rychle reagovali na zmény,
vyuzivame procesniho fizeni.
Jako ptiklad uvadim proces vyfizeni objednavky a proces védecko-technického

rozvoje. Oba procesy prochazeji nékolika utvary. Proces vyFizeni objednavky za¢ina

zpravidla u obchodniho zastupce nebo v marketingovém utvaru. Pokracuje
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ekonomickym, nakupnim, vyrobnim a kon¢i expedi€nim, servisnim piipadné
reklama¢nim utvarem. Proces inovace zacina zpravidla také v marketingovém utvaru.
Ptechazi do ekonomického, konstrukéniho a vyvojarského utvaru a konci vétSinou

u generalniho feditele.

Proto tyto procesy mizeme fidit podle utvart (tak jak jdou z jednoho

8%

do druhého), nebo je mozné je fidit jako jeden celek napfic t€mito utvary.

Procesni fizeni vyzaduje jiny pfistup vSech pracovnikd. Implementaci této
novinky musi predchdzet sezndmeni pracovnikll s principy procesniho fizeni

a odpovidajici zména firemni kultury.

V praxi se obvykle nesetkdvame s Cistou a jasnou podobou procesniho fizeni.
Vzdy se jedna o néjakou kombinaci. Procesy jsou popsany, ale realizuji je funkc¢ni
utvary. Tzn., ze pro vyfizeni objednavky je nejprve objedndvka zpracovavana
marketingovym utvarem, piechazi do utvaru ekonomického, nakupniho, vyrobniho

a nakonec se objednavka zrealizuje ve vystupnim skladu. (8)

2.3.1 Procesni organizace

Jako prvni se vytvoii procesni organizace, kterd je jakymsi manudlem fungovani

firmy. Obsahuje:
= Organizacni strukturu, kterd ma tfi ¢asti:

o Horizontalni procesni strukturu

o Vertikalni Gtvarovou strukturu

o Systém fizeni firmy.

Timto se mysli, Zze se nejprve musi popsat procesy, které¢ v podniku probihaji.

Tyto procesy se poté vztdhnou k Gtvarim (u kazdého procesu se musi definovat,
kterymi utvary prochazi a kdo a jak muze proces ovlivnit). Nakonec se zavedou

pravidla jejich fizeni (z4lezi na firmé&, jakd pravidla zvoli a podle kterych vSeobecné

uznavanych norem a certifikatt bude postupovat). (8)

2.3.2 Popis procesu
Kazdy proces musi mit:

=  Svého vlastnika — n€koho, kdo je zodpoveédny za hladky pribeh a kone¢ny stav
(vysledek).
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= Zékazniky, tj. n€ékoho, kdo stoji na zac¢atku celého procesu.

= Dodavatele, tj. nékoho, kdo stoji na konci celého procesu.
Procesy prochdzeji pravidelnym hodnocenim. Zjistuje se, jak proces zvySuje
hodnotu pro zékaznika. M¢éfi se spokojenost zdkaznika. Vysledkem téchto internich
auditi (mefeni) mize byt skutecnost, Ze proces neni pro zdkaznika az tak dilezity

a Ze se mu muze vénovat mensi pozornost (tim je mysleno 1 méné penéz). (8)

2.3.3 Piinosy procesniho Fizeni

V ramci procesniho fizeni se odd¢€luji hlavni a vedlejsi procesy, procesy s malou
a vysokou hodnotou pro zdkaznika. Procesy, které mizeme a které¢ nemiizeme
outsourcovat (zajiStovat ¢asti provozu jinou, externi organizaci). Déle se zefektiviiuji
procesy a zkracuje Cas potiebny pro jejich uskutecnéni. JednoduSe;ji se zavadi tymova
prace. Procesni fizeni zahrnuje 1 zménu fizeni informaci a sofistikované informacni

systémy. (8)

2.3.4 Dekompozice procesi
Kazdy proces muize byt clenén déale na dil¢éi procesy (sub-procesy).
Pti sestavovani procesnich map, vytvafime mapu na urovni 1 — zdkladniho systému
z diivodu jednoduchosti, piehlednosti a pochopeni realizaci zakazky. V praxi se zakéazka

realizuje az na nejspodnéjsi urovni, jelikoZ zakazka prochazi vSemi procesy.

Uroven 1

Diléi proces 2

Dilgi proces 1 ¢ v
Vstup: Uroven 2
. Matens!

« Energie —3

+ informace

o
Vystup:
o Matens!
+ Ensrgie
informace

Diléi proces 3

Uroven n

Obrazek 9: Dekompozice procesi

Zdroj: http://www.komora-khk.cz/business/documents/?soubor=moduly/5-jakost/06-procesni-model-

systemu-managementu-jakosti/06-01-mapovani-procesu.pdf
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2.3.5 Procesni mapy

S rostoucimi naroky na fizeni firmy, ktera musi pracovat s Sirokou Skalou

procesl, vznika nutnost modelovat jednotlivé procesy a jejich vzajemné plsobeni.

Jednoduchy nastroj znazornéni procesti na nejvyssi arovni je mapa procesu. Predstavuje

ptehledné schéma hlavnich procest fizenych organizaci, které uvadi:

vetsi

jaké procesy jsou ve firmé

jak jsou procesy Clenény

kdo za procesy odpovida

které procesy jsou vzadjemné propojeny

jaké odborné oblasti firma pokryva

Mapa procesli je pojem obsaZzeny v normé ISO 9001:2000, kterd zacala klast

diraz na procesni fizeni. Je to nastroj, ktery managementu firmy usnadiuje fizeni

a rozhodovani. Bez mapy procesii je vét§i moznost vzniku skrytych procesi, které jsou

casto zdrojem problémil a nekontrolovanych ndkladu.

Jak miizeme vidét vySe, mapa procesu vypada ve findlnim zobrazeni jednoduse,

ale za jejim vznikem se skryva dlouhd fada jedndni, pfepracovavani a zmén.

Je to hlavn€ proto, Ze pi1 jeji tvorbé se uspofddava cely systém firmy, rozd€luji

se kompetence apod. Z hlavni mapy procesti vychdzeji dalsi dil¢i procesy, vazby,

vztahy a zpusoby fizeni. Zpracovani takové mapy by mélo byt grafické a mélo by byt

zpracovano tak, aby jej kazdy pochopil.

Mapa procesii by méla zohlednit:

management a jeho strukturu — méla by odpovidat hierarchii organizaéni

struktury firmy
odborné oblasti realizované v souladu s podnikatelskym zdmérem

odpovédnosti za hlavni procesy — méla by zajistit, aby se konkrétni lidé s mapou

identifikovali
hlavni vazby mezi procesy

stézejni tok realizace produktl firmy — tok, ktery naznacuje piidanou hodnotu

k ptijmim firmy
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o kritickd mista
e reporting s moznosti méfeni kvality firemnich procest.

Mapa procesi pomahd managementu modelovat systém fizeni, poznat vlastni

procesy a nasledné je efektivné tidit. (12)

2.3.6 ISO - International Standards Organization

Pfechod na procesni fizeni mizeme certifikovat a zlepSit tak své postaveni
na trhu. Nejvhodngjsi je k tomu certifikat CSN EN ISO 9001:2000. Hlavnim principem
ISO 9001 je wvytvofit model procesli, procesy se naucit méfit a zvySovat jejich
vykonnost, a tim také zvySovat spokojenost zakaznika i1 dalSich firemnich dodavatela

popft. obchodnich partnert (stakeholdertt). (8)

2.4 Popis podnikovych procesu

Kazdy vyrobni proces ma zajistit, aby byly vstupy pfeménény na vystupy.
Nejednéd se pouze o procesy, které maji spojitost s vyrobou, jedna se také o procesy
zajiSt'ujici béh podniku. Informaéni systém nam mé& pomoci béZné operace, které
se Casto opakuji standardizovat a provadét je automaticky. Pokud implementujeme novy
informacni systém je zapotiebi vSechny procesy zanalyzovat a védét o priabchu a toku

prace v podniku. Z Obrazku 10 plynou zakladni body procesu.

Informace Zdro] o
.-""F----
e
csupply=> <<input== ;"--fﬂ.ﬁ.g:}ab:’

¥ ¥ il

Fa J

<<processss
E . Podnikovy :
Udalost }—. DXnSIY v ceputputss Vystup

Obrazek 10: Elementy modeli podnikového procesu podle H. Erikssona
zdroj: (9, s. 150)
K popisu podnikovych procesti slouzi soustava nastrojii. Zakladnim nastrojem je
diagram procest. Zde jsou zachyceny =zakladni objekty, které piimo souviseji

S procescm.

-34 -



o Cile — jichz ma byt dosazeno. Takovym cilem miuzZe byt napriklad spokojenost
zakaznika nebo kvalita produkce.
o Vstupy — objekty, které jsou procesem spotiebovany nebo pretvareny. Jsou jimi

vSechny druhy surovin, lidska prace ¢i informace.

o Vystupy — objekty, které jsou vysledkem nebo produktem procesu.

e Podpurné objekty — suroviny ci informace, které jsou procesem uzivany,
ale nejsou spotiebovany ani pretvareny.

e Ridici objekty — objekty, které ridi béh procesu. (1,s. 113)

2.4.1 Déleni podnikovych procesi
Pti identifikaci podnikovych procesii je zapotiebi odliSit procesy dle vyznamnosti
a dileZitosti:
o Klicovée — urcené knaplneni poslani firmy, uspokojeni potieby vnéjsiho
zakaznika podniku.

e Podpurné — urcené pro vnitiniho zakaznika v podniku, které nelze bez ohroZeni

poslani a strategie z podniku vyclenit.

o Vedlejsi — urcené také pro vnitiniho zakaznika, které je mozné ,, outsourcovat*

bez ohrozZeni poslani a strategie. * (1,s. 113)

Déle mizeme rozdé¢leni procest rozsitit o skupinu procesi fidicich.

2.5 Podnikové procesy a jejich podpora informa¢nimi systémy

Z pohledu podnikovych informacnich systémi je dualezit¢ déleni podle jejich
automatizovatelnosti, protoze informacéni systémy jsou vyuzivany hlavné pro podporu
dobfe automatizovatelnych procest. U ERP to mohou byt naptiklad ¢innosti spojené
s pfijimanim a vydadvanim objednavek, materialu, faktur nebo planovadnim podnikovych
zdrojii. Informacni systém miize také pomoci, ptfi podpofe jakou je tvorba novych
vyrobkil, marketingové plany apod.

Vétsina  aplikaci  podnikovych  informaénich  systémi je  mnohdy
charakterizovana spiSe funkénim pfistupem, ktery méa podobu hlavnich moduld,
jez pokryvaji hlavni oblasti: prodej, nakup, vyroba a finance. Pti zpracovani zakazky

jsou z procesniho pohledu zpracovany zakazky zriznych modulti informaéniho
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systému. Nejenom ke zpracovani zakdzky, ale také ke zpracovani nabidky je mozné
vyuzit informacéni systém, prodej produktu nebo jeho oprava. Z procesniho pohledu je
fada procest shodna pro rizné typy podniki, z toho diivodu je ERP tak populdrni a tak
pouzivany. Tab. 4: Hlavni typy procest v podnicich a organizacich ukazuje zastoupeni
jednotlivych procesti v riznych podnicich (1, s. 115-116)

Tab. 4: Hlavni typy procest v podnicich a organizacich

zpracovani | prijem | naku . rodej |finanéni .
pract p™y P vyroba P ] .. . | personalistika
nabidky |zakazky| zbozi produktu | Fizeni
vyrobni
. X X X X X X X
podniky
stavebnictvi X X X X X X X
obchod X X X X X X
doprava X X X X X
banky X X X X X
pojistovny X X X X X

Zdroj: (1, s. 116)

Z tabulky je patrné, Ze zpracovani nabidky a realizace zakazky predstavuji
zékladni procesy pro vSechny typy podniki. Rozdily jsou patrné naptiklad v zaclenéni
procesu zajistujiciho ndkup vhodnych komponent nebo procesu jejich vyroby. Procesy

finan¢niho fizeni a personalistiky jsou pro vS§echny podniky totozné.

2.5.1 Moduly ERP

ERP v podnicich zahrnuji hlavni ¢innosti souvisejici:

e Se spravou kmenovych dat (kusovniky, technologické postupy, pracovisté,
dodavatel¢, zakazniky, skladovaci mista, pouzity druh dani, finan¢nich kurza,

kontakty apod.)

e S dlouhodobym, stiednédobym a kratkodobym planovanim zdroji potfebnych

pro realizace obchodnich zakazek.
e S fizenim realizace téchto zakazek z hlediska dodrzovani terminu.
e S planovanim a sledovanim nakladl realizace a zejména vyroby

e Se zapracovanim vysledkt vSech aktivit do finan¢niho ucetnictvi a controllingu.
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ERP pokryva zejména dvé hlavni funkcni oblasti:
e Logistiku ERP zahrnuje celou podnikovou logistiku, tj. nakup, skladovani,
vyrobu, prodej (distribuci) a planovani zdroju.
¢ Finance zahrnuji finan¢ni, ndkladové a investi¢ni ucetnictvi a dale podnikovy

controlling.

V ramci komplexnosti Ize pod ERP nalézt 1 dal$i moduly. Napt. historické feseni

SAP R/3, které pro objasnéni zakladi ERP staci. (1, s. 66)

Toto ¢lenéni na dvé funkéni oblasti ma vliv i na strukturu jednotlivych modulii
ERP. Detailngjsi uspofadani u jednotlivych dodavateli ERP systémt je natolik
specifické, ze pii porovnani nabidky je jejich struktura popisu s ohledem na nabizenou
funkénost sice velmi podoba, ale zarovenn je obtizné srovnatelnd. Rozdily mizeme
nalézt napt. v poctu a uspotadani moduld a hlavné v zaméteni na konkrétni ERP urceny

pro aplika¢ni oblast urcitych typt procesi. (1, s. 67)

baze systému
klient / server

A eRrojektid
WF '/_.}*

Obrazek 11: Zakladi funkéni moduly ERP produktu SAP R/3
Zdroj: (1, s. 67)
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2.6 Typy pripojeni RJ45 a RS232

2.6.1 RJ45

RJ45 je odvozena od telefonniho kabelu a dnes je nejrozsifenéjSim metalickym
vodicem v sitich LAN. Kabel se sklada z 8 vodic¢l tvoficich 4 pary. Jednou
z nejdiilezitéjSich vlastnosti sitovych kabela je rychlost, s jakou mohou pienaSet data.
Rychlost se vyjadiuje v Mb/s (megabity za sekundu). Nejcastéjsi rychlosti, se kterou
se setkavame u siti LAN je 100Mb/s, rychle se rozsifuji sitové prvky pro rychlost
az 1000Mb/s neboli Gb/s (Gigabity za sekundu). Diive pouzivana rychlost 10Mb/s je
jiz minulosti. Elektricky signal, ktery je vodi¢i pfendSen, je nachylny na ruSeni,
které vznika vzdjemnym plisobenim vodic¢i. Ochrana proti vzajemnému ruseni spo¢iva
v tzv. krouceni. Dva vodice tvofici jeden par jsou navzdjem zkrouceny, pravidelné

stfidaji svoji pozici. (5, s. 11)

Obrazek 12: Konektor RJ45
Zdroj: (5,s. 13)

2.6.2 RS232

Sériovy port RS232C je nekdy ponckud nepiesné oznaCovany jako UART,
ktery byl plivodné koncipovan pro piipojeni textovych termindli k jednoduchému
modemu ¢i ptimo k blizkému serveru, posléze se vSak plisobnost jeho nasazeni dosti
podstatnym zplsobem rozsitila. Na sériovy port se v minulosti pfipojovaly naptiklad
svételna pera, pocitacové mysi, dotykové LCD, perové i fezaci plottery
a nfkteré tiskarny s typovym koleckem, pavodni 1 moderni

vysokorychlostni modemy. Propojovaly se s nim pocitace, budovaly

se jednoduché pocitacové sit€¢ apod. Typické pienosové rychlosti

sériového portu jsou odvozeny od nasobku 300 bith
Obrazek 13: RS232 konektor

. za sekundu, ovSem rychlosti nékterych star§ich zafizeni,
Zdroj: (14)
napiiklad dalnopisi, byvaji 1 menS$i, naptiklad 50 az 150

bitl za sekundu. (14)
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2.7 CNC stroje

»CNC je zkratkou anglického ,, Computer Numerical Control“, kterd se pouziva
iu nds, ve spojeni s obrabécim strojem lze pouzivat ekvivalent "pocitacem Fizeny
obrabécit stroj"”, tedy obrabéci stroje vyuzivajici pocitac "CNC Fidici system" k tomu,
aby dokazali obrdabét vyrobek dle predem pripravenych technologickych CNC
programu. Zadkladni rozdéleni obrdabécich stroju je na soustruzmicke, frézovaci

a kombinované a dratorezky.

Technologicky CNC program je obvykle tvoren retézcem znaku, prikazu, které
zacinaji pismenem a obvykle nasleduje ciselna hodnota. Napriklad vykonadni radku
technologického programu Gl G90 X126.4 Y 13. F250. presune obrabéci nastroj
linearni interpolaci, tedy nejblizsi mozZnou cestou z mista puvodniho do mista
na obrdabécim stroji urceného souradnicemi X126.4 Y 13. a rychlosti posuvu F=250 mm
za minutu. Souradnice cilového bodu pohybu jsou zadany v absolutnich souradnicich
coz definuje ridicimu systéemu prikaz G90.

Pro viastni psani CNC programu staci jakykoli textovy editor, ktery madate
ve vasem pocitaci. NC program nasledné prenesete do CNC Fidiciho systému
a nemusite tak stat u stroje a tukat NC kody primo u stroje. K prenosu lze vyuzit riizné
nebo dnes uz i pouziti USB, ale v soucasnosti lze zapojit CNC stroje také
do pocitacovych siti a adresar CNC Fidiciho systéemu sdilet v ramci pocitacové sité
ve firmé. Vzdy zavisi na moznostech CNC Fidiciho. Pri psani nezapominejte na zakladni
pravidlo, ze CNC Fidici systéemy neznaji hacky a carky a jejich pouZiti v textu muze byt
pFicinou, pro¢ vam nepiijde program spustit. Pri volbé textového editoru lze vyuzivat
i volné Sirené editory urcené primo pro vytvareni CNC kodii, nebo si koupit CNC
editory, které nejenom ze vam usnadni viastni vytvareni NC kodu, ale dokazZou

i simulovat viastni drahu nastroje pred tim, nez ho spustite v CNC stroji. “(10)
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Obrazek 14: CNC stroj

Zdroj: http://img.directindustry.com/images_di/photo-p/universal-milling-machine-403662.jpg

2.7.1 Rozdéleni CNC stroji

CNC stroj je viceucelové zafizeni, které dokaze vykonavat tadu c¢innosti

potiebnych pro béh podniku. V dnesni dobé délime CNC stroje:
,,jednoucelové - univerzalni
e CNC soustruhy
o CNC frézky
e CNC brusky
e CNC obrabeci stroje na vyrobu ozubeni
e CNC obrabeéci centra (viceosé stroje)
e CNC stavebnicove stroje
e (CNC stroje pro nekonvencni metody obrabéni (elektrojiskrové obrabéci stroje)

e CNC palici stroje (laser, vodni paprsek, plazma, kysliko-acetylenovy
plamen) “(10)
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2.8 ETRANS

Vzhledem k tomu, Ze ne vSechny CNC stroje maji moZnost pfipojeni k siti pies
RJ45, musime vyuzit redukci mezi RSS232 a RJ45. Komunika¢ni adaptér etrans
je zatizeni, které umoziuje zapojeni CNC strojii vybavenych sériovym ¢i paralelnim
rozhranim do moderni pocitatové sité¢ Ethernet / Internet (RJ45). Adaptér umoznuje
pfenaSet CNC programy pomoci FTP protokolu z/na FTP server v intranetu ¢i Internetu.
Pfenos miize byt fizen pfimo z fidicitho systému CNC stroje nebo z etransu pomoci
vestavéné klavesnice a displeje. Vyrabi se dva typy etransu - s vestavénou kldvesnici
adisplejem a bez téchto ovladacich a indika¢nich prvki. Klavesnice a displej
se pouzivaji mimo jiné pro nastaveni konfigurace etransu, a proto pokud nejsou
tyto prvky pouzity, musi se pro nastaveni konfigurace pouzit externi terminal (napt. PC
s operacnim systémem Windows a program hyperterminal) pfipojeny k etransu

sériovym kabelem. (7)

Obrazek 15: Etrans bez klavesnice a s klavesnici

zdroj: (7)

2.8.1 Ovladani ETRANS

., Ovladani komunikacniho adaptéru etrans se lisi podle toho, zda se jednd
o model vybaveny vestavénou klavesnici a LCD displejem ci nikoliv a podle moznosti
Fidicitho systemu ke kterému je pripojen. Obecné lze Fici, ze verze bez kldvesnice
a displeje lze pouZit pouze ve spojeni s vybranymi typy ridicich systému, které umoziuji,
aby ovladani (s vyjimkou prvotni konfigurace) probihalo z panelu ridiciho systému.
Verzi s klavesnici a displejem je mozno pouzit vzdy. “(7)
., K prenosiim mezi pocitacem (serverem) a etransem se vyuziva protokolii TCP/IP
a FTP.“(7) Znamena to tedy, ze PC musi mit nainstalovany a spustén FTP server.
Vzhledem k vybaveni podniku, ktery pouziva operacni syst¢ém Windows XP, toto neni

problém, protoZe protokol FTP, je standardné nainstalovany ve Win XP.
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2.9 Workflow

., Workflow znamend automatizace podnikovych procesii, zpracovani dokumenti
nebo Fizeni projektu. Obecné tato cinnost popisuje sloZity proces, ktery se rozlozi
na jednodussi podproblémy a vzdjemné vazby. Workflow dané cinnosti by v idedlnim
pripadé mél byt rozepsan na elementarni podproblémy, které jiz dale nelze rozlozit.

Jina definice také rika, ze workflow je obchodni proce, pri kterém se predava dokument,
informace nebo ukol od jednoho ucastnika procesu k druhému ucastniku k dalsimu

zpracovani dle danych procesnich pravidel. ““ (4)

2.9.1 Kili¢ové vyhody workflow:

= VysSi efektivita - automatizace mnoha procesii eliminuje nadbytecné kroky

= Lepsi procesni kontrola - zavedeni standardizovanych pracovnich metod
zlepSuje procesni rizeni

= Lepsi péce o zakazniky - konzistence procesii umoznuje lépe odhadnout
zakaznické potieby a jejich odezvu

= Flexibilita - se zménou strategii a potieb [ze okamZité pomoci daného softwaru
prepracovat strom procesi

= Zlepseni samotného priibéhu procesii - detailni rozbor a zjednoduseni problémii

umoznuje lepsi pochopeni pracovniho toku (workflow) “ (4)
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3 Navrh zlepSeni Informac¢niho systému

V rédmci analyzy procesi fizeni zakazky a detailni analyzy procesit TPV se jako
zakazky a monitoring jejich prace. To mad véazné dopady na planovani kapacit
jednotlivych pracovist’ a zejména hodnoceni produktivity. Z toho divodu se v navrhu

zamétim na piipravu dokumentace pro vyrobce a operativni fizeni a evidenci vyroby.
Nejjednodussim navrhem se jevi zakoupeni systému MES, které je ale financné
narocné. Proto navrhuji feseni, které bude financné ptijatelng;si.

Cilem navrhu je eliminace ztratovych ¢asti ve vyrobé souvisejici se sefizovanim
CNC strojii a optimalizace prace lidskych zdroji. Navrh se soustfed’'uje na modernizace

CNC strojt.

Navrh zmén je rozdélen do dvou etap:
= Prvni etapa je zapojeni CNC stroji do podnikové sité, aby bylo mozno nahravat
vyrobni postupy a programy piimo a bez pouziti PC u kazdého CNC stroje.
= Druhd etapa zajisti controlling, vytizeni CNC stroji v pribéhu vyroby
s moznosti filtrace dat v pozadovanych Casovych usecich. Management mtize

ziskat ptehled v podobé¢ tabulek a grafi procentudlnim snimkem pracovniho dne

jednotlivych stroja.

3.1 Zapojeni CNC stroji do sité v prvni etapé

Jednd se o modernizaci stavajiciho stavu, aby bylo mozné komunikovat piimo
ze sit€ a zjednodusil se tak postup nahravani programti do CNC stroji. Graficky ndvrh

a topologie sité je na nasledujicim Obrazku 16.
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Obrazek 16: Architektura nového zapojeni CNC stroju do sité

Zdroj: vlastni

Programator CNC stroji vytvofi program a spolu s dokumentaci nahraje vse

do ptisluSnych adresaiti na server. V soucasné¢ dobé se pouzivaji dva fidici systémy

CNC strojit Unimeric a Heidenhain.

Starsi systém Unimeric ma vyrobni postup nasledujici:

Obsluha zkontroluje vykresovou dokumentaci a sefizovaci list. Indexy,
které zna¢i, ze nebyly provadény Zzadné tvarové ¢i jiné upravy, se musi

shodovat.

Obsluha CNC stroje spusti na PC komunikaéni aplikaci. Zde vybere CNC stroj,

na kterém bude operace provadéna, a vybere piislusny program.

Ptes tuto aplikaci posle vyrobni program do fransu (vnitini pamét’ o velikosti

128kB).

V transu se vybere pozadovany soubor a nastaveni pro komunikaci s CNC

strojem.

Na ovladdacim panelu CNC stroje se spusti nahrdvani programu do vnitini

paméti stroje.

Nyni miiZze obsluha zacit pracovat.
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Star§i CNC stroje se syst¢émem Unimeric, jsou doposud pouzivany z divodi
nakladné generalni opravy na fidici systém Heidenhain a taktéz jsou na tento typ

tfidiciho systému odladény vyrobni programy na dilce projektu L410.

U CNC strojii se syst¢émem Heidenhain nebude potteba PC, jelikoZ tyto stroje
v sob€ maji rozhrani, které¢ umi piimo komunikovat se siti. U systému Heidenhain 530
je ve standardni vybavé rozhrani RJ45 spfimym propojenim na sit. U systému
Heidenhain 426 a 410 je zapotiebi dokoupeni etransu, pro komunikaci se siti
pies rozhrani RJ45 a RS232. Drazsi alternativou je dokoupeni karty do hardwaru
systému Heidenhain se vstupem RJ45 a vystupem RS232.

Vyrobni procedura u systému Heidenhain stroji bude:
e Obsluha zkontroluje vykresovou dokumentaci a sefizovaci list. Indexy, které
znaci, ze nebyly provadény Zadné tvarove €i jin€ upravy, se musi shodovat.

e Na ovlddacim panelu CNC stroje si obsluha ze serveru zkopiruje soubor
na lokdlni HDD CNC stroje. Kapacita HDD je dle konfigurace stroje,
napi. 2GB.

e Nyni mize obsluha zacit pracovat

3.2 Zavedeni komplexniho systému
Pod pojmem zavedeni komplexniho systému se rozumi rozSifeni o nastroje slouZici
managementu k ziskani pfehledu o procesech probihajicich na tseku obrabéni CNC.
K témto néstrojiim se fadi:

- Management CNC programt

- Monitorovani

- Propojeni na informacni systém

- Vystupy monitorovani

3.2.1 Management CNC programii

Je zajistén nastavenim prav pro uklddani programii a dokumentace, kdy jedinym
opravnénym je programator. Ostatni pracuji v rezimu ,read only*. Za pomoci PC

umistnéného na diln€ si miZe obsluha taktéz zobrazit, popf. vytisknout na mistni
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tiskadrn€, aktudlni setizovaci list. Za spravnost udaji uloZenych na serveru bude
zodpovidat programator. Jakmile programator provede zmény, musi povysit prislusny
index, aby bylo zfejmé, Zze se zmény provedly. Tento povySeny index se pak musi

shodovat s indexem na celé vyrobni dokumentaci.

3.2.2 Monitorovani CNC stroji

Monitorovani ptina$i naprosto presny prehled o stavu CNC stroje ve skute¢ném
case nebo v urCitych Casovych usecich na zékladé¢ definovanych parametri. Stavové
signaly jsou automatické a jsou zasilany pomoci komunika¢niho rozhrani stroje
RS232/LAN na zékladé¢ makroptikazi zadanych ve vyrobnim programu. Dale
se za pomoci ru¢niho laserového snimace (CteCka ¢arovych koda) dopliuji informace
o pracovnikovi, zakazce, opravach stroje a provadéné operaci. Kazda ¢innost ma svou
hodnotu uloZenou v ¢arovém kodu. Napiiklad upinani kusl, mezioperacni piepindni,
opétovné ustaveni, manipulace s obrobenym kusem, piiprava nastroji a pomicek
pro obrabéni, Cisténi stroje atd. Monitorovani umoznuje sledovat vytizenost stroje,
a stanovit neproduktivni ¢asy a odhalit jejich pfiCiny. Ziskand data je mozno filtrovat
a provadét vyhodnoceni ve formé grafii a tabulek. Se zavedenim monitorovani se stava

vyroba transparentni, efektivni a flexibilni.

A

Pro roz$ifeni o monitoring je zapotiebi doplnit soucastné stanice o bezdratové
cteCky carovych kodi uréené pro primyslové vyroby pracujici na frekvenci 433MHz.
Data ze snimact budou odesilana k ptijimaci stanici propojenou s PC pres USB port.
Do PC budou taktéz ptichazet pres podnikovou sit' data z makropiikazi tidiciho

systému Heideihain. VSechny data mohou byt nasledné zpracovana.

Kazda obsluha CNC stroje bude mit seznam b&znych operaci, které stroj provadi
nebo které mohou nastat (zalina frézovat, stoji, pfijem nastroji apod.) Pii kazdé
¢innosti, kterou bude provadeét, si cteCkou oznaci ¢innost a za¢ne pracovat. Po skonceni
provede to stejné. Pro vyhodnocovani do formy grafi bude zapotiebi software.
Pro jednodussi vyhodnoceni naptiklad Microsoft Exel, anebo vypracovat aplikaci
napt. C++ dle pozadavkli managementu. Pro vyhodnoceni skute¢nych casti s daty
v informac¢nim systému je zapotiebi kontaktovat firmu provozujici informacni systém,
a pozadat ji,aby doplnila tyto funkce. Jednalo by se o operativni evidenci vyroby
v systému ERP.
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Nyni jiz funguje ¢astecnd funkce pro srovnani casii definovanych technologem
(primérny c¢as nastaveni a doba cyklu) a ¢asem zadany obsluhou na dilenském
terminale. Pracovnik z technologického postupu ru¢nim snimacem piecte carovy kod
nazvu dilce provadéné operace, ¢imz umozni editovani do informacniho systému.
ZapiSe svou identifikaci formou osobniho Cisla a zapise také celkovy ¢as na zhotoveni
dilci. Se zavedenim mnou navrhované¢ho systému bude moznost detailnéji definovat
prubézné Casy na jednotlivé tikony a stanovit opatieni pro efektivnéjsi pracovni vytizeni
zaméstnancl. Jedna se naptiklad o zakoupeni novych technologii urychlujicich pracovni
¢innost, uspofadani pracovisté, stanoveni optimalngjsich feznych podminek na zéklade
novych technologii. U urgentnich kust lze zaslat informaci o dokonceni operace
pracovnikiim povéfenych manipulaci mezi pracovisti a ti mohou okamzité presunout
obrabéné kusy na nasledujici pracovisté. Data zaddvana pracovniky na dilenskych
terminalech mohou byt zavadéjici z diivodu nedostatecné kontroly zadavanych cCast.
VySe popsany systém je pro stroje s fidicim systémem Heidenhain.

U stroji star§i koncepce se systémem Unimeric, ktery nema zabudovany
do svého fidiciho systému makroptikazy vhodné pro monitoring, bude nutno instalovat
na stroje senzory pro prumyslovou automatizaci (proudova, reflexni, opticka) a zasilat
data pomoci snimaciho automatu, ktery bude komunikovat pomoci datového rozhrani
Ethernet. Je na zvazeni, zda by méla investice do zastaral¢ technologie v budoucnu
navratnost, protoZze na téchto strojich se bude vyhledové provadét generalni oprava

na tidici systém Heidenhain.

3.2.3 Propojeni monitoringu na informa¢ni systém

O fizeni by se starala aplikace, ktera by ukladala data do databaze MS SQL
pro dal$i zpracovéani a vyhodnoceni vysledki. Odtud by se nastavila implementace
na informacni systém. Do soucasného informacniho systému by se musela vytvofit
vazba na tento systém, coZ by dle serveru Systemonline.cz (6) nemél byt problém,
protoze Infor LN zvladne komunikaci s MS SQL (operativni evidenci vyroby).
Toto rozsifeni se zrealizuje takovym zpiisobem, Ze se pozve konzultant z Infor Global
Solutions (PRAHA) s.r.o. a domluvi se, kde ptesné budou tyto vysledky zvetejnovany,
pro ktera oddéleni budou viditelna a dostupna a kdo vSechno bude mit k t€émto datim

pristup.
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4 Zhodnoceni navrhu

K ptipojeni k siti a k nadslednému monitoringu pracovniho postupu bude potieba
dokoupit nasledujici zatfizeni:

Bezdratovy snima¢ CL3800 — bezdratovy snimac je zaloZzen na modelu IT3800.
Snima¢ komunikuje se =zakladni stanici do vzdalenosti 50m v bezlicenénim
FM pasmu 433 MHz. Modul vysilate obsahuje baterii NiMH, kterd pokryje 13500

snimani na jedno nabiti. (11)

Obrazek 17: Bezdratovy snima¢ CL3800
zdroj: (11)

Zakladni stanice pro snima¢ CL3800 zajiStuje bezpetnou komunikaci
bezdratového snimace protokolem s ochranou integrity dat na vzdalenost az 50m.
Stanice umoziuje vicendsobnou konfiguraci pro neomezeny pocet snimact soucasn¢.
Stanice signalizuje Gsp&Sny pienos dat i1 pripadny stav snimace mimo dosah. (11)

Tab. 5: Cenik zarizeni obecné

Nazev Pocet Cena s DPH

Bezdratovy snima¢ CL3800 1 ks 15 149 K¢

Trans 1 ks 13 388 K¢

Etrans — s displejem a klavesnici 1 ks 9 758 K¢

Etrans — bez displeje a klavesnice 1 ks 8092 K¢

RJ45 kabel 1 metr 7 Ke
zdroj: (2)

- 48 -



4.1 Naklady

Dle Obrazku 16 bude potiteba zakoupit 7 ks bezdratovych snimact CL 3800,

3 kusy trans a 2 kusy etrans. Jelikoz chceme zasit'ovat stroje dratove nikoliv bezdratove,

dé¢lku kabelaze celkové odhaduji na 200 metrt.

Celkove naklady na realizaci projektu zndzornuje tabulka 6.

Tab. 6: Celkové naklady na realizaci navrhu

Nazev Pocet Cena s DPH
Bezdratovy snima¢ CL3800 7 ks 106 043 K¢
Trans 3 ks 40 164 K¢
Etrans — s displejem a klavesnici 2 ks 19 516 K¢
RJ45 kabel 200 metrt 1 400 K¢
Cena Celkem | 167 123 K¢

Zdroj: (2)

4.2 Prinosy

Zapojeni CNC stroji v prvni etapé do podnikové sité zkrati operacni ¢as nejvice
pi1 odladovani programi, kdy programator CNC provadi jejich upravy. Nyni je
nucen kazdou zménu zpracovat na svém pracovisti na CAM stanicich a vysledny
produkt ve formé programu fyzicky dopravit pifimo na dilnu.

Obsluha bude mit online ptistup k vypracovanym programiim.

Zvysi se produktivita prace, jelikoz bude moznost porovnavat Cas potiebny

na operaci se skutecnosti.

Vedeni bude mit moZnost hodnotit pracovniky zvySenim prémii a tim zvysit

motivaci pii zrychlovani vyroby.
Bude zamezeno velkym prostojim pii upinani obrobk.

Bude fungovat dodrzovani technologické kazné, nedodrzovani predpokladanych
kalkulovanych casti. Diky ¢teckdm carovych kodh bude totiz jasné znamo,

jak dlouho jaka vyrobni operace trvala.
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e Rychl¢ nalezeni pozadovaného programu pro CNC stroj ze sit€.
e Rychly pfenos programu z pocitace do CNC stroje.
e Jednoducha obsluha a rychlé vyhledavani.

e Rychlad implementace.

4.3 Kalkulace dosazitelné uspory
Priimérna cena za strojovou hodinu CNC stroje je 800 — 1 200K¢/hod. Podle
informaci z podniku je cena za strojovou hodinu je vycislena na 1 000K ¢/hod.
Po zavedeni a napojeni do podnikové sit¢ u CNC stroju je ptedpokladana uspora
strojového €asu po aplikaci zmén 20 min./den/stroj. Pocet CNC stroji je 7. Pi1 vypoctu

kalkulace budu pocitat, Ze mésic ma 21 pracovnich dni.
Pocet CNC strojit na dilne: 7
Pocet pracovnich dnii v mésici: 21

Meésicni uspora u daného poctu strojii je: 49 000 K¢

Podnik funguje na dv€é smény (ranni a odpoledni), z ¢ehoz plyne, Ze stroj pracuje
16 hodin denné. Stroj tedy denné funguje 960 minut. Pokud budeme uvazovat strojovou
cenu CNC stroje 1000K¢/hod, pak denni provoz CNC stroje ¢ini 16 000KE. Mési¢né
tedy jeden CNC stroj (pfi poc¢tu 21 pracovnich dni) stoji strojového ¢asu 336 000 K¢.

Tab. 7: Kalkulace ceny strojového ¢asu u CNC stroje

Denni provoz Cena CNC stroje/h | Cena za den Cena za mésic

16 hodin (960 minut) 1 000 K¢ 16 000 K¢ 336 000 K¢

Zdroj: vlastni

Pii1 predpokladané tspoie ¢asu 20 min/denné a 21 pracovnich dnech v mésici
¢ini strojovy cas stroje 329 000 K¢. Z ditvodu vyssiho objemu provedené prace za den.
Fixni naklad na provoz CNC stroje je potad stejny. Pii kalkulaci s usporou Casu

se za stejnou praci strojovy Cas zkrati o 20 minut a tim dochazi k tispote financi.
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Tab. 8: Kalkulace strojového ¢asu na provoz CNC stroje pri ¢asové uspore

Kalkulovana doba Cena CNC Cena za 940 minut Soucet za mésic
strojového ¢asu stroje/h strojového ¢asu strojového ¢asu
940 minut 1 000 K¢ 15667 K& 329 000 K¢

Zdroj: vlastni

Operatofi CNC strojii diky moznosti rychlej$i odezvy pii odlad'ovani, mohou
zkratit Cas prace a tim za sménu vyrobit vice obrobkil. Vysledkem zkraceni prostoji
a dalsich vyhod pfi praci s CNC stroji bude mésic¢ni uspora 7 000K strojového Casu
na jeden CNC stroj, u 7 CNC stroji je predpokladana ispora 49 000 K¢ mési¢né.

Navratnost investice je odhadovana do 4 mésici.

4.3.1 Organiza¢ni pozadavky
U navrhovanych zmén nebude potteba Zzadnych novych pracovist,
ani pracovnikil. VSe je jenom o zaskoleni stavajicich zaméstnancii, které bude potieba
naucit jakym zpusobem snimat carové kody, jak casto a vjakych ptipadech. Dale

by méla byt zavedena pravidla a postihy za neplnéni t€chto ¢innosti.
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Zavér

Zavérem bych chtél shrnout, co je dilezité a podstatné. Provedl jsem analyzu
podniku Aircraft Industries, a.s., kde jsem odhalil slaba mista pti odladovani CNC
programil, zastaraly a dnes neefektivni postup prace na diln€ s CNC stroji
a v neposledni fadé¢ nedostatecné kontrolovani a monitorovani pracovnikli, konkrétné
operatortt CNC stroji.

V realizaci navrhi jsem vyuZil literaturu a internetové zdroje ke zhodnoceni toho
nejlepsiho a nejlevnéjsiho feSeni daného problému. Velmi cenné informace jsem ziskal

od spolecnosti Aircraft Industries, a.s.

s~

Navrhl jsem mozné teSeni, které vysi uspor, které vrati investici do Ctyf mésict
ato diky vySi uspor, jez feSeni pfinese. Nezvratnou vyhodou bude pak moZznost
motivovani operatorii a vytvoieni soutézivého prostiedi s efektem vétsi produktivity
prace.

Vsechna navrhovana feSeni maji zpétnou vazbu na informacni systém, kde budou
sbirana data poskytovana k nahlédnuti pravé pres informacni systém a to lidem, ktefi
budou mit k témto datim opravnéni. Mimo jiné modernizace pfispéje k usnadnéni
vyrobniho postupu pfi realizaci zakazky vyroby letounu L410.

Kazda inovace je velmi cenéna a ja si myslim, Ze mé navrhované feSeni mize byt
uplatnéno a realizovano ku prospéchu a prosperité vyroby. Nakladnost projektu neni

ptilis vysoka a jeho pfinosy jsou zna¢né, v Zadném ohledu zanedbatelné.
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Seznam zKkratek

ASR
CAM
CNC
DPH
ERP
FTP
GB
HDD
ICT

IS
LAN
LCD
MB
MES
MRP
MRP 11
PC
QMS
SWOT

TCP/IP
TPV
USB

Automatizované systémy fizeni
Computer-aided manufacturing

Computer Numeric Control

Dan z ptidané hodnoty

Enterprise Resource Planning

File Transfer Protocol

Gigabyte

Hard Disk Drive — Pevny disk

Information and Communication Technologies
Informacni systém

Local Area Network - po¢itatova sit’

Displej z tekutych krystalt

Megabyte

Manufacturing Execution Systems

Material Requirements Planning
Manufacturing Resource Planning

Personal computer

Quality Management System - Systém fizeni jakosti

Metoda, pomoci které je mozno identifikovat silné¢ (Strengths) a slabé

(Weaknesses) stranky, prilezitosti (Opportunities) a hrozby (Threats)
TCP/IP obsahuje sadu protokoli pro komunikaci v pocitacové siti
Technicka ptiprava vyroby

Universal Serial Bus - univerzalni sériova sbérnice
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SERIZOVACT LIST

Crh v Nazarvylren L
ALET ) B021 525LP Predui zivs lidla
Alrcraft Industries, as.| Zdomovy soubar SIALE
B2l S251F model 1

Iméanowvy mdex INNC :

Stroj - VOO Pracoviftd : 332434 Ridicisystém :Heidsphain 530
Odladil @ ... Dne @ e Podpis @ oo
Tabulka nastrofi :
- - P o Eordomi veoiogy
Watmj | Nazs Priimer Pomamiy p— po—
Tl Ustavovacl fm 30
T3 Frézavalkova 32
Fréza piipravkova s B6 .
T6 112-263-75624 16 N roahlova kosdee 1!
% Fraza lulova MARWIN s B 12 1! zaméfang mz dpickn !
Fraza étvrfemheva s BS o
T10 OSN 12 1176 0 N roahlova kosdee 1!
Fréza pripravkova 1701° .
TI11 133-264-15479 12 N roahlova kosdee 1!
B021 525P - PRAVY KUS
Polotovar :wikowsk L410 212801 Upmuti : svérak pres pomocnou podlodon za max. 25 mm

Ustavani : XY —prava obroband strana dilee na pevnsé éalisti
Z —dosadaciplocha

Pasks :HIX279
- ustavit STOP Tl
- naéisto dno T6
- zafistit rohw po T4, boéni stiny u $dmé roviny, piidavek na dno +0 2 5mm 9
- nadisto sibr 405, 37, 54 T3
- nadisto vndjiibodni tear 1501° Ti1

: i
PEVNA CELIST SVERAKU

TpEmva Telefin
Jan Mowak 572817271

FIZ20303A

Priloha 1: SeFizovaci list



Dat. : 0, 05,10 [99:20, Eur) Virabni postup Str. 1
Aircraft Industeies, a.s. (oeiginal) Podnik 101
Polotka BOZ1525% TGOO00090 takizka :
opr {lkon Pracovidid Stred Plén.mnofstvi|Posun dat.zahdj. |Barcode Operace

Fopls w3tup

KBV ZIVOTHE DULEZITA

DOTRIET LEW 58503

IHACIT DLE LEN1OD4 A SB502 - DOCASHE
HAVOCER HEML

DODRZET CETHOST EORTROLY DLE LEW 50201
KONTROLA 100§

* POZOR PRAVY EUS!

FREEKA ROVINNA-HEICEHEAIN THCVHCEREZ

5 | VEDOREH 9112 352438 | 1.00{]0‘0'&.&]5,2010 I

Text operace

FOSTURHE & PREPIMANIM FREZOVAT ZAKLADHY

& VYBRANI 5 PRIDAVEEM Lom WA PLOCHU-DLE PROGRAMU:
H1K273, H1K204, ELXETS A ELNETE.

POSTURNE & PREPINANIM FREZOVAT ZARLADNY, VYBRARI

B OBVOD (VCETHE 15-TI OTWORD D3, 1) HOTOVE-DLE PROGREMU:
R1X27T,H1X278 R H1N2T79,

FREFHOUT DO PRIPRAVED, FREZOVAT SILU OXA,

CREDVRTAT A VETRT D12H7 (DL7H? BUCE DOXONCEN ¥ SZSTHVE)
| & FRELOVAT TVAR QSR-DLE PROGRAMU H1X280.

FREIN SPEC.: D32 5 R6  112-263-25621
DG & BE  112=263-23624

D32 § RLD L12-262-20732

DL2-10%1" 133-264-19423

D15, §=10"1" 133-265-30018

FREZA KULOVA MARNIN D12
UP.PRIFRAVEE 112-120-23868

10 |2aM0s

LAMECHIF COERRBENYCH SOUCASTI TAMCE

91120 [CETEN:] | l,uuuu|us.us-,2m

10

Taxt oparacd -
| SRAZIT HRRNY FO FREZOVRHI.
i IACISTIT PRECHODY.
15 (KW |D5UZD GoHEIR lrﬁﬂﬂﬂlﬂ?.ﬂﬁ.zﬂlﬂ

DLE MAVODRY 2000477%

DLE HRVODRY ZOOD4EEX
KONTROLA 100

DLE PLAND KONTROLY BOZ1525L,P

=
G | | |

[t
n E—

it

FOOS04 200

Piiloha 2: Vyrobni postup



