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Abstrakt

Bakalarska praca sa zameriava na porovnanie vysledkov kalkulacii nakladov na vyrobu
konkrétneho zvoleného vyrobku. Vypocet nakladov je prvotne pocitany za uzitia
vSeobecného kalkulaéného vzorca. Nasledne je kalkulacia jednicovych vyrobnych
nakladov zvoleného produktu prevedena v technickom informa¢nom systéme SO
zameranim na vyrobu. Bakalarska praca je spracovana v spolo¢nosti Softip, a.s., ktora je

poprednym poskytovatelom softvérovych produktov a rieSeni na Slovenku.
Abstract

This bachelor thesis focus on comparing the results of cost calculations for the production
of a particular selected product. The calculation of costs is initially calculated under the
general calculation formula. Consequently, the calculation of the edible production costs
of the selected product is transferred to the technical information system by focusing on
production. Bachelor's work is processed at Softip, a.s., a leading provider of software
products and solutions in Slovakia.
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UVvOD

,.Cas sl peniaze.“ Aj takto moze zniet' typické motto dnesnej doby, kedy je pre loveka
naroc¢nd Co 1 len predstava zivota bez akejkol'vek modernej techniky. V dnesnej dobe,
ktorej vladnu prevazne informacéné technoldgie so stidle viac rozvijajicou sa
automatizaciou a robotizaciou sa spolo¢nost’ coraz viacej priblizuje k d’alsej priemyselne;j
revolucii — Industry 4.0. Prave spominané informacné technologie nam v mnohych
ohl'adoch doslova ul'ahcuju Zivot, tym Ze za nas vykondvaji mnohé ¢innosti, s ktorymi
sme si v minulosti museli poradit’ sami. Svojou pomocou a ¢innostou nam $etria nielen

naSu energiu a nas ¢as ale aj nase finan¢né prostriedky.

Zdrava rivalita a konkurencieschopnost’ nuti vyrobcov zo vsetkych odvetvi k neustalemu
napredovaniu, ¢i uz inovovanim a vylepSovanim svojich vyrobkov alebo navrhovanim
a vytvaranim novych produktov. Vo vyrobnych procesoch, sa viac nez kdekol'vek inde
rolu pri vybere produktov zakaznikom. Preto je uz takmer vo vSetkych vyrobnych
podnikoch samozrejmostou zavedenie informacného systému, ktorého jednou

z mnohych tuloh je prave zefektiviitovanie vyrobnych procesov a znizovanie nakladov.

Bakalarska praca je spracovana v spoloCnosti Softip, a.s., ktora je poprednym
sprostredkovatel'om ale i vyrobcom softwarovych rieSeni a produktov na Slovensku.
Spolo¢nost’ ma dlhoro¢nu tradiciu a uz niekol’ko rokov je Spickou na trhu vo svojom
odbore. Portfolio firmy zahifia podnikové informacné systémy, systémy pre riadenie
I'udskych zdrojov, systémy zamerané na vyrobu ¢i manazérske informacné systémy.
Akviziciou spolo¢nosti GTSystems2, s.r.0. v roku 2017 spolo¢nost’ Softip, a.s. rozsirila

svoje portfolio o d’al$iu radu vyrobnych systémov.

Hlavnym zameranim tejto prace je samostatné vypracovanie kalkuldcie jednicovych
vyrobnych nakladov vybraného produktu a spracovanie kalkulacie vo vybranom
informa¢nom systéme toho istého produktu a ich vzajomné porovnanie vysledkov.
Jednotlivym kalkulaciam predchadza kompletné spracovanie a analyza dat technickej
pripravy vyroby. Vo vlastnych navrhoch rieSeni su tieZ spomenuté podmienky realizacie

a prinosy zavedenia vybraného informa¢ného systému.
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CIELE PRACE, METODIKY A POSTUPY SPRACOVANIA

Hlavnym cielom bakalarskej prace je porovnanie vlastnych vysledkov kalkulacii
jednicovych vyrobnych ndkladov zvoleného produktu a vysledkov z technického
informa¢ného systému MONACO.

Pre naplnenie hlavného ciel'a je nutné riesit’ nasledovné dielCie ciele:

e Vyhodnotenie teoretickych pristupov k danej problematike

e Oboznamenie sa S podnikom, v ktorom je bakalarska praca spracovavana
e Definovanie TPV dat

e Vypocet jednicovych vyrobnych nakladov zvoleného produktu

e Zavery analyzy

¢ Definovanie TPV dat v IS MONACO

e Vypocet vyrobnych jednicovych nakladov zvoleného produktu v IS MONACO
e Porovnanie vlastnych vysledkov a vysledkov z IS MONACO

e Porovnanie informac¢nych systémov MONACO a Sysklass

e Podmienky realizacie

e Prinosy

e Zaver

12



1 TEORETICKE VYCHODISKA PRACE

1.1 Vymedzenie zakladnych kalkula¢nych pojmov

V najsirSom zmysle chapem pojem kalkulacia ako prepocet nakladov, marze, zisku, ceny
alebo inej hodnotovej veli¢iny na vyrobok, pracu ¢i sluzbu, na ¢innost’ alebo operaciu

(Kral, 2002, s. 168).
Pojem kalkulacia sa pouZiva v troch r6znych vyznamoch:

e Ako ¢innost’ veduca ku stanoveniu ¢i zisteniu nakladov na vykon, ktory je presne
druhovo, objemovo a akostne vymedzeny,
e Ako vysledok tejto ¢innosti,

e Ako cast’ informa¢ného systému podniku (Kral, 2002, s. 170).

Ako metddu kalkulacie rozumieme sposob stanovenia predpokladanej vysky hodnotove;j

veli¢iny na konkrétny vykon. Vo vSeobecnosti je zavisla na:

e vymedzeni predmetu kalkulacie,
e spdsobe prirad'ovania nadkladov predmetu kalkulacie,

e Struktare ndkladov, Vv ktorej sa zistuju alebo stanovuji naklady na kalkulacna

jednicu (Kral , 2002, s. 170).

Ako predmet kalkulacie chapeme vSetky vyrabané, prevadzkované alebo poskytované
vykony v podniku. Predmetom kalkulacie mozno vymedzit' tieZ kalkula¢na jednicu ¢i

kalkulované mnozstvo (Hradecky, 2003, s. 11).

Kalkula¢na jednica je presne $pecifikovana jednotka vykonov daného podniku, Ktora je
urcend druhom vykonu, pripadne d’al$imi parametrami, ktoré su nutné k odliSeniu od

ostatnych vykonov (Hradecky, 2003, s. 12).
Druhy kalkulacii:

1) Predbezné kalkulacie si zostavované pred vlastnym vyrobnym, ¢i inym procesom.
Delime ich na:
a) prepoctové

b) operativne

13



C) planované
2) Vysledné kalkulacie sa zostavuju po ukonéeni danych vykonov (Hradecky, 2003, s.
14).

14



VVSeobecny kalkulaény vzorec

Jednotlivé polozky priamych a nepriamych nakladov tvoria tzv. vSeobecny kalkulaény vzorec,
ktorého &truktura je nasledovna:

Priamy (jednotkovy) material
Priame (jednotkové) mzdy

Ostatné priame naklady - variabilné
Ostatné priame naklady - fixné

Priame naklady spolu
Vyrobna réZia - variabilna
Vyrobna rézia - fixna

Naklady vyroby
Spravna rézia

Naklady vykonu

Priame jednotkové odbytové naklady
Odbytova rézia - variabilna
Odbytova rézia - fixna

Uplné vlastné naklady vykonu

Nasledne si padnik stanovi planovany zisk (ziskovu prirazku), ktory je pre rozne podniky rézny
a zavisi do urcitej miery od postavenia spolo¢nosti na trhu. Pri pri¢itani zisku ziskava podnik
predajnu cenu.

Moderné podniky beru pri hodnoteni vyrobkov na zéklade kalkulacii do uvahy skuto&nost, Ze
predajna cena vyrobku ma uhradit v&etky naklady a az nasledne sa da kvantifikovat dosiahnuty

zisk. Preto od ceny odpocitaju naklady, ale doéleZité je dodrzat’ logicky sled uhrad, pretoze cena
vyrobku ma najskér uhradit' naklady vzniknuté priamo na vyrobu vyrobku (priame naklady,
priame mzdy a ostatné priame naklady) a az nasledne prispiet k (hrade rezijnych nakladov.
Postup uhrady je teda nasledovny:

Predajna cena
- priame naklady vyrobku

Prispevkovy zisk k uhrade
- vyrobna rézia

- spravna rézia

- odbytova rézia

Zisk

Obr. 1: v§eobecny kalkulaény vzorec pre kalkulaciu nakladov vyroby
(Zdroj: www.riadenievyroby.sk, 2016)
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Kalkulacia ndkladov predstavuje zadkladny néstroj na ur€ovanie a riadenie nakladov. Jeho
cielom je poskytovat informacie o nakladoch na vyrobky, prace alebo sluzby
prostrednictvom toho, Ze sa subjekt usadi na trhu. NajstarSie a stale najCastejSie pouzivané
metddy ocenenia je absorpcia nakladov. Je to jedina metdda ocenenia, ktord poskytuje
informacie o celkovych ndkladoch spotrebovanych v suvislosti s vyrobou prislusného
vystupu. Jednotlivé polozky ndkladov su usporiadané v modeli ocenenia, ktory mozno

menit’ v zavislosti od konkrétnych podmienok ¢innosti entity (Hojna, 2017, s. 43).

1.2 Clenenie nakladov

Druhové ¢lenenie je Vbeznom finanénom ucetnictve najbeZnejSim pristupom ku
klasifikacii nakladov. V ramci tohto ¢leneni ndkladov rozdel'ujeme ndklady podla druhu
externého vstupu do podnikového informacného procesu. Medzi ndkladové druhy

zarad’ujeme:

e Spotreba materialu, energii a externych sluzieb,

e Osobné naklady (mzdy, socidlne naklady, ...),

e Odpisy hmotného a nehmotného investicného majetku,
e Pouzitie externych prac ¢i sluzieb

e Finan¢né naklady (Popesko, 2009, s. 34).

Ugelové &lenenie nakladov rozrad'uje naklady podla Géelu ich vynaloZenia. Pre uréenie
vztahu jednotlivych nakladovych poloZiek k podnikovym vykonom a ich efektivnosti sa

pouziva niekol’ko r6znych ¢leneni. Prvym z nich je nasledovné ¢lenenie nakladov na:

e Technologické naklady,
e Naklady na obsluhu a riadenie (Popesko, 2009, s. 37).

Pre procesy rozhodovania je ¢asto nutné vyjadrit’ ndklady ku konkrétnemu vykonu alebo

jednici. Z tohto pohl'adu rozdel'ujeme naklady na:

e Jednicové naklady,
e Rezijné naklady (Popesko, 2009, s. 37).
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Jednicové naklady (prime costs) - suvisia s technologickym procesom ako takym, ale
zaroven aj S jednotkou priamo prevadzaného vykonu (napr. jeden vyrobok) (Popesko,
20009, s. 37).

RezZijné naklady (overhead costs)- naklady na obsluhu a riadenie, nesuvisia s jednotkou
vykonu, ale s technologickym procesom ako celkom. Su to také naklady, ktoré nie je

mozné ziadnym jednoduchym sposobom privlastnit’ ku konkrétnej ¢innosti alebo vykonu

(Popesko, 2009, s. 37).

1.2.1 Kalkulaéné ¢lenenie nakladov

Toto ¢lenenie nam zobrazuje prehl'ad o tom, na ¢o boli nidklady vynaloZené (na aké
vyrobky alebo sluzby) a zaroven nam umoznuje zistit' rentabilitu (zisk) z jednotlivych
vyrobkov ¢i sluzieb. Toto ¢lenenie byva podkladom pre manazérske rozhodnutia
s pohladu nakladov. Kalkula¢nou jednicou je povazovany kalkulovany vykon (Synek,
2007, s. 80)

Na zéklade priradenia nakladov ku konkrétnemu vykonu, mdéZeme naklady rozdelit’ na:

e Priame naklady — bezprostredne suvisia s danym druhom vykonu,
e Nepriame naklady — neviazu sa ku konkrétnemu vykonu a zaistuji priebeh

podnikatel'ského procesu podniku v $ir$ich suvislostiach (Kral, 2006, s. 72).

Do skupiny priamych nakladov mozeme priradit’ skoro vSetky jednicové naklady. Okrem
tychto nakladov sem zarad’ujeme tiez naklady, ktoré sa vynalozia len v suvislosti S danym

druhom vykonu, a ktorych podiel na jednotku tohto druhu je mozné zistit' za pomoci

jednoduchého delenia (Kral, 2006, s. 73).

Priamy material — zahfnia suroviny, zakladny material a polotovary priamo vstupujice

do vyrobku. Pocitaju sa podl'a technickej dokumentécie na kalkulacntl jednicu (Jurova,

2015, s. 93).
Priame mzdy — obsahuje zakladné mzdy pracovnikov podla prevedenych vykonov.

Ostatné priame naklady — najmi pri komponentoch, zahfnaji ndklady na naradie

a technologické energie (Jurova, 2015, s. 93).
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Vicsia Cast’ rezijnych nakladov je vSak spravidla spolo¢na pre viacero druhov vykonov.
Pri rieSeni niektorych rozhodovacich tloh je teda potrebné aj tieto naklady priradit’ K
jednotke vykonu. Tieto naklady sa potom pripoc€itaji nepriamo, za pomoci zvolenych

veli¢in (Kral, 2006, s. 73).

Vyrobné rézie — su urcené bud’ prirazkou alebo rozvrhovanim podla danej technologie

vykonov (Jurova, 2015, s. 93).

Spravne rézie — podiel nakladov na spravu kalkula¢nej jednice ale rovnako aj naklady

na jej vyvoj (Jurova, 2015, s. 93).

Odbytové rézie — naklady spojené s trhom a predajom (marketing, distribucia a pod.)
(Jurova, 2015, s. 94).

1.3 Vyroba

Pokial’ zoberieme vyrobu v tom $irSom kontexte, mdéZeme ju definovat’ ako prepojenie
troch zakladnych vyrobnych faktorov, ktorymi st praca poda a kapital a sluzia
k ziskavaniu &i tvorbe vyrobkov alebo sluzieb. Dalej moZeme takisto vyrobu definovat’
ako kontrolu nad oblastami vyroby, dopravy, nakupu a skladovania. AvSak
najjednoduchsou a zaroven najlepSou definiciu vyroby je zhotovovanie vyrobkov alebo

poskytovanie sluzieb (Synek, 2011, s. 252).

Vyroba ma vel'mi vel’ky vplyv na efektivitu a konkurencieschopnost’ podniku. Pocas
procesu vyrobu ale najmé vo faze planovania dochadza k rozhodovaniu o vyske nakladov
na vyrobu, o dodrzani alebo skrateni dizky dodacej doby a 0 konkrétnych produktoch
podniku (Synek, 2011, s. 252).

Vo vyrobnych podnikoch méZeme vyrobny proces rozdelit’ do troch Casti:

e Predvyrobna etapa
e Vyrobna etapa
e Odbytova etapa (Synek, 2011, s. 252).

Vyrobu delime na hlavna vyrobu, ktorej produkty si zdsadnou napliiou vyroby podniku.
Vedlajsia vyroba je d’alSou dolezitou sucastou a patria sem polotovary a nahradné diely.

Dalsiu &ast’ tvori doplnkova vyroba, ktora sa zaobera volnymi kapacitami a vyuzitim
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odpadu, ktory vznika pri inych etapach vyroby. Okrem tychto etap, najdeme v podniku aj
dalSie procesy ako st skladovanie, doprava, kontrola, vyroba energie atd’. (Synek, 2011,

S. 253).

Na zéklade vztahu k zdkaznikom je mozné v sucasnom vyjadrit’ ¢lenenie vyrobného
procesu ajeho organizaéné usporiadanie. Ak je produkt Specifikovany priamo
zakaznikom, tak je jeho organiza¢na forma oznaCovana ako zakazkova vyroba. Ak
priameho konkrétneho zakaznika nepozndme a firma vyraba pre trhy tak tento systém je

oznacovany ako vyroba na sklad (Jurova, 2016, s. 110).
Pokial’ chceme vyrobu rozdelit’ podl’a typu, je mozné ju rozdelit’ do 3 skupin:

1. Kusova vyroba- je Specifickd tym, Ze podnik vyraba len jeden produkt. Pokial
vyraba viac vyrobkov, jeden neovplyviuje vyrobu toho druhého a ani navzajom
nijako nesuvisia. Pri tomto druhu vyroby st vyrobné zariadenia univerzalne.

2. Sériova vyroba- je Specificka opakovanim vyroby jedného alebo viac vyrobkov.
Vyraba sa dopredu a poziadavky zdkaznika nie st nijak Specifické. Takyto
vyrobok nie je upravovany podl'a poziadaviek zdkaznika. Zakaznik nema na tato
vyrobu ziaden vplyv.

3. Hromadna vyroba- dlhodoba vyroba jedného vyrobku vo velkom mnoZstve.
V tejto vyrobe sa pouzivaji automatizované linky a Specializované stroje.
Investicné naklady su v tejto vyrobe vel'mi vysoké. Zvyknu tu byt’ vysoké fixné

naklady na priestory, stroje a vybavenie (Synek, 2011, s. 253).

Tab. 1: Porovnanie typov vyrobného procesu
(Zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Jurova, 2016, s. 111)

Typ vyrobného procesu Charakteristika Priklad

Zakazkova (kusovd) Jednotlivé zakazky alebo CNC  obrabaci  stroj,

vyroba kusy elektronovy mikroskop

Sériova vyroba Viac jednotiek roznych Elektrotechnické
vyrobkov  na  roznych spotrebice pre domacnosti
zariadeniach

Hromadna vyroba Neobmedzené mnozstvo Spojovaci material,
jednotiek jedného vyrobku  elektrotechnické
na rovnakych zariadeniach ~ komponenty
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1.4 Planovanie vyroby

Planovanie vyroby tvori hlavmi cast’” celého vyrobného systému. Zaradujeme ju do
predvyrobnej etapy a je podstatnad aby bol vyrobok uspesny na trhu. Planovanie vyroby
je dolezité najma pri odstraiiovani chyb pri konstrukcii ¢i technologickom postupe.
Planovanie vyroby sa skladd z mnohych ¢innosti, ktoré na seba nadvizuji. Zarad'ujeme
sem marketing, prognozy, stratégie vyroby, rozvoj vyrobku a zabezpecenie kvality. Pri
planovani vSak nejde len 0 hladky priebeh vyrobou, ale tiez aj o budicu kvalitu a naklady
na zhotovenie vyrobku. Uspe$né ukondenie planovania vyroby je zékladom pre

planovanie d’al§icho vyrobku ¢i vyuzitia novej technologie (Hefman, 2001, s. 47).

Z tohto je zrejmé, Ze priprava vyroby je dolezitou sucastou pri plneni zékladnych
predpokladov vyrobkov, ktorymi st dobré vlastnosti produktu, prijatelna cena

a presadenie sa na trhu (Hefman. 2001, s. 47).
1.5 Operativne planovanie vyroby v podniku

Operativne planovanie vyroby je velmi zdvislé na type vyroby a jej dalSich
charakteristikdch. Napriklad ak sa jedna o hromadnd vyrobu, ktord sa pravidelne
opakuje, a ktora je organizovana formou prudovej vyroby, je rieSenie operativneho planu
dané takmer nemennymi parametrami. Ulohy produkénych jednotiek st dlhodobo pevne

uréené (Www.riadenievyroby.sk, 2016).

Pri kusovej alebo malosériovej vyrobe sa vzdy jedna o nové ur¢enie vyrobnych tloh a
ich priradenie vyrobnym jednotkam. Vysoké naroky na operativne planovanie vyroby
nastanu pri zlozitej vyrobe, ktora bude zloZena z rady vyrobnych postupov a takisto aj pri
viacstupiiovej vyrobe, kedze vtedy dochadza k striedavému vyuzitiu produktivnych

jednotiek pre jednotlivé vyrobky (www.riadenievyroby.sk, 2016).
151 I'Jlohy operativneho planovania vyroby

e urcenie ekonomicky vhodnych vyrobnych zékaziek,
e urcenie potreby kapacit pre tieto zakazky podla jednotlivych jednotiek produkcie,
e odsuhlasenie kapacity ponuky a dopytu,

e urcenie poradia vykondvanych operacii,
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e inicicia, kontrola a zaistenie priebehu zakazky (www.riadenievyroby.sk, 2016).

Zakladnou skutoc¢nostou je, Ze sa jedna o plan alebo sustavu planov, ktoré vychadzaji z
realnych, skuto¢ne poznanych a ohodnotenych zdrojov urcitého obdobia, ktoré spravidla

maju kratke ¢asové ohrani¢enie (www.riadenievyroby.sk, 2016).
Hlavné funkcie operativneho planovania st:

1. Vyber stratégie planovania a vyroby — MTS — Make to stock — vyrobky sa
vyrabaji do zasoby a nasklad , alebo MTO — Make to order — kedy sa vyrobky
vyrabaji na objednavku

2. Urcenie pozadovanych mnozstiev a terminov dodavky Specifickych vyrobkov

3. Priprava operativneho planu hlavnych vyrabanych poloziek (Gregor, 2000, s. 29).

Vyrobna davka — je to jednotka evidencie v ramci operativnej evidencie vyroby. Je
evidovana ako celok v priebehu celej vyroby (aj pri odvadzani na medzisklad a sklad
hotovych vyrobkov). Je to teda mnozstvo vyrobkov, ktoré su do vyroby zadavané aj

odvadzané (Jurova, 2016, s. 176).

Velkost’ vyrobnej davky ma vplyv na pruznost’ vyroby, vySku zdsob rozpracovanej
vyroby, dizku priebeznej doby vyroby a vyuZitie vyrobnych zariadeni (Gregor, 2000, s.
179).

Vyrobna kapacita — je charakterizovana ako maximalny objem produkcie, ktory je
vyrobnd jednotka schopna vyrobit’ za urcitu dobu. Mézeme ju definovat’ teda ako mozny

vystup zariadeni (Jurova, 2016, s. 176).

1.6 Technicka priprava vyroby (TPV)

Pod oznacenim technickd priprava vyroby chapeme stubor technicko - ekonomickych
¢innosti v podniku, Ktoré maji za Glohu vypracovat’ efektivne rieSenie vyrobku a jeho
sposobu vyroby, rovnako ako aj jeho organizacie a vybavenia. Schvalené rieSenie by
malo zabezpecCovat’ aby vyrobok bol konkurencie schopny a zaroven efektivitu priebehu
procesu pripravy vyroby, vlastného vyrobného procesu a uzivanie dan¢ho vyrobku.
Priprava vyroby musi zabezpecovat’ vysoka akost' vyrobkov a ich rychle zavedenie do

vyroby (Jurova, 2015, s. 5).
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TPV je zauzivané oznacenie pre technicku pripravu vyroby. Je to stbor Cinnosti
vyrobného podniku. Ich ulohou je pripravit’ technicky a ekonomicky tcelné a efektivne
rieSenie produktu, technolégie a organizicie vyroby v sulade s poziadavkami trhu, s
vlastnymi ekonomickymi aj mimoekonomickymi ciel'mi podniku a to vSetko v sulade s
kapacitnymi I technologickymi moznostami. TPV sa sklada z nasledovnych 3 zloziek

(www.riadenievyroby.sk, 2016).:

1. Konstrukéna priprava vyroby - obsahuje ¢innosti, ktoré suvisia s inovaciami
vyrobku. Nasleduje hned” po navrhu vyrobku. V tejto Casti su obsiahnuté
konstrukéna a vykresova dokumentacia a kusovnik dielcov. Rozdel'ujeme ju do
dalSich troch Casti:

e Spracovanie navrhu vyrobku,

e KonsStrukéné rieSenie vyrobku,

e Spolupraca konStruktérov v ramci technologickej casti TPV
(www.riadenievyroby.sk, 2016).

2. Technologicka priprava vyroby - vypracovava sa rozsiahla dokumentacia —
technologicky postup. Ide o materidlova, pracovnil a kapacitni narocnost’
vyrobku.

3. Projektova priprava vyroby - obsahuje aktivity, ktoré su potrebné pri vypocte
ceny a ndkladov. Hlavnym ciel'om je minimalizacia nakladov, avSak bez toho aby

boli narusené vlastnosti vyrobku (Www.riadenievyroby.sk, 2016).

1.6.1 Konstrukéna priprava vyroby

Vysledkom konstrukénej pripravy vyroby je konstrukéna dokumentécia (projekt), ktora

je tvorend nasledovnymi dokumentmi:

e Vyrobné vykresy,

e KonStrukény kusovnik,

e Technické podmienky,

e Patenty,

e Katalog ndhradnych dielov,
e Vypoctové listy,

e Konstrukéna kniha,
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e Schvalovaci protokol o vysktsani a upraveni prototypu (Jurova, 2015, s. 26).
Vyrobné vykresy:

Pri niektorych zlozitych vyrobkoch je vykresova dokumentacia vel'mi rozsiahla a moze

byt d’alej ¢lenena na diel¢ie Casti:

e Sucast’ (diel) — najjednoduchsia Cast’, vyraba sa z predvoleného materialu alebo
polotovaru

e Podzostava (komponenta) — tvoria ju montazne operacie z niekol’kych sucasti
(dielov),

e Zostava — montazny celok vysSieho stupiia, zvycajne plni pri kone¢nom produkte
samostatnu funkciu,

e Finalny vyrobok — uréeny pre kone¢ného uzivatel'a (Jurova, 2015, s. 27).

Pri navrhu nového vyrobku a jeho diel¢ich fazach konStruktér vyuziva formy

Standardizacie a pracuje s IT produktmi napr. :

e CAE - Computer Aided Engineering,
e CAD - Computer Aided Design,

ktoré je mozné implementovat’ do sticasnych softwarovych produktov riadenia podniku

— ERP (Enterprise Ressource Planning) (Jurova, 2015, s. 27).
Konstrukény kusovnik:

Je jednym z hlavnych dokumentov sluziacich ako podklad k planovaniu vyroby

a kompletacii vyrobku.

Je to supis vSetkych sucasti, komponentov, montdznych jednotiek a materidlov

vstupujtcich do vyrobku a je usporiadany podl'a montaZneho hl'adiska. (Jurova, 2015, s.

29).
1.6.2 Cyklus navrhu vyrobku — konstrukénej pripravy — tvorba projektu

1. Spracovanie ivodného projektu
2. Zhodnotenie navrhov variant a vyber jednej z nich

3. Spracovanie technického projektu — navrh vyrobku
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Konstrukéné rieSenie vyrobku
Vyroba a overenie prototypu

Spolupraca konstruktérov pri technologickej ¢asti TPV a aj pri zabehu vyroby

N o o &

Uplatnenie technologickosti konstrukcie (Jurova, 2015, s. 30).

1.6.3 Technologicka priprava vyroby

Technologick pripravu vyroby tvoria najma nasledovné dokumenty:

e Technologické postupy vratane technicko-hospodarskych vykonovych noriem,
e Technicko-hospodarske normy spotreby materialu,

e Technologicky projekt.

e Vykresy polotovarov,

e Vykresy Specialneho naradia (Jurova, 2015, s. 31).

Technologicky postup — urcuje vyrobny postup pre zhovenie sucasti alebo montdznych
jednotiek. Obsahuje tiez informacie potrebné pre planovanie vyroby a zabezpecenie

vyroby materialovymi zdrojmi (Jurova, 2015, s. 31).

Technicko-hospodarske normy spotreby materialu — urcuji najvys$ie pripustné
mnozstvo materidlu potrebné pre zhotovenie stcasti, montaznej skupiny aj celého

vyrobku (Jurova, 2015, s. 34).

1.7 Automatizacia riadenia vyroby (CIM systém)

Jeho vyhodou je rychly pristup k informaciam a taktiez Casto krat vyuzivand moznost
prepajania jednotlivych Grovni riadenia, ¢im sa ziskaja hierarchicky usporiadané systémy

(www.riadenievyroby.sk, 2016).

Uplatnenie vypoctovej a informacnej techniky vo vyrobnych procesoch modZeme
charakterizovat’ viacerymi smermi:

1. Uplatnenie elektroniky pri riadeni nepretrzitych technologii - pri chemickej

a hutnickej vyrobe, v energetike , v potravinarstve a v stavebnictve a v pretrzitych

vyrobnych procesoch - V strojarenskom a elektrotechnickom priemysle -

automatizacia riadenia vyrobnych a technologickych procesov

(www.riadenievyroby.sk, 2016)
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2. Automatizacia konStrukénych, projektovych a programovacich prac umozni

zvySenie efektivnosti inzinierskych prac.

3. Vyuzivat prvky elektroniky pre automatizaciu vyrobnych, pomocnych
a obsluznych zariadeni je mozné vdaka automatizicii funkcii jednotlivych

vyrobnych strojov, pristrojov a zariadeni.

4. Automatizacia riadenia organizacie, kde patri uplatiiovanie elektroniky
Vv informaénych systémoch a ich vyuzivanie pre potreby operativneho riadenia

vyroby (www.riadenievyroby.sk, 2016).

1.7.1 CIM (Computer Integrated Manufacturing)

CIM predstavuje pocitacom podporovant integraciu spracovania informacii vo vSetkych
oblastiach, ktoré savisia s tvorbou vykonov. Cast’ systému zahfiia flexibilna vyrobu.

Sucastou CIM mo6zu byt’ vSetky alebo niektoré z tychto podsystémov:

e CAD (Computer Aided Design) —navrh vyrobkov podporovany po¢itacom,

e CAE (Computer Aided Engineering) — obsahuje vsetky aktivity, pri ktorych sa
uplatiuje vypoctova technika v ramci vyvoja a konstrukcie produktov,

e CAM (Computer Aided Manufacturing) —aktivity pre technické riadenie a
sledovanie vyrobnych zariadeni v rdmci vyrobného procesu, ktoré su
podporované pocitacom (Www.riadenievyroby.sk, 2016),

e CAP (Computer Aided Process Planning) — pocitatom podporovany proces
planovania, kam patria aktivity zalozené na vysledkoch konstrukénej pripravy
vyroby,

e CAQ (Computer Aided Quality Assurance) — pocitatom podporované stroje pre
definiciu a kontrolu kvality vyrobkov,

e PPC (Production Planning and Control) - planovanie a riadenie vyroby,

e ERP (Enterprise Resource Planning) — planovanie podnikovych zdrojov

(www.riadenievyroby.sk, 2016)
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Tab. 2: Varianty rieSenia informac¢nych systémov
(Zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Basl, 2012, s. 55)

Varianty rieSeni

Pre

Proti

Rozvoj existujuceho

rieSenia

Maximalne vyuzitie
zdrojov a investicii
Z kratkodobého
hl'adiska lacnejsie

a rychlejsie
Uspokojovanie

okamzitych potrieb

Nemusi odpovedat
vsetkym  budicim
poziadavkam
Celkové  ndklady
mozu byt vysSie
Vyslednym
produktom  moZze
byt menej kvalitny

systém

Vyvoj nového systému na

Moéze presne

Celkovo drahSie

Zarucena funkénost’

a d’alsi vyvoj

mieru zodpovedat’ riesenie
potrebam podniku e Casovo naro¢né
e Riadeny vyvoj riesenie
e Riziko
negarantované¢ho
konec¢ného
produktu a jeho
d’alsieho vyvoja
Nakup hotového e Z dlhodobého e Nemusi presne
softwarového systému hladiska financne spinat’ vietky
menej narocné poziadavky
e Rychlejsie uZzivatel'a
zavedenie e Zavislost na

dodavatelovi
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1.8 ERP - Enterprise Resource Planning

., K cemu je mi prodejce informaciho systéemu, ktery mi chce prodat rozlicné moduly se
zahadnymi  zkratkami CRM, ERP nebo MIS, a pritom viibec nerozumi mému

problému? “(Kosturiak, 2015, s. 66).

Software ERP pokryva rozhodujucu cast’ riadenia podniku, ato predovsetkym na
taktickej a operativnej Girovni riadenia. ERP je typ aplika¢ného softwaru, ktory umoziuje
riadenie a koordinaciu vSetkych disponibilnych zdrojov a aktivit v podniku. Hlavnymi
vlastnostami ERP st schopnost’ automatizovat’ a integrovat’ kI'a¢ové podnikové procesy,
funkcie a data v ramci celej spoloc¢nosti. V zavislosti na svojej pozicii v informa¢nom

systéme je ERP zdrojom dat aj pre iné typy aplikacii (Gala, 2015, s. 97).

wWystem ERP ale miize byt chapan i jako parametrizovatelny, tj. Hotovy software, ktery
podniku umozZiuje automatizovat a integrovat jeho hlavni podnikové procesy, sdilet

spolecna podnikova data a umoznit jejich dostupnost v realném case.” (Basl, 2012, s. 67).

ERP tiez mbze predstavovat’ podnikovi databazu, do ktorej sa zapisuju vSetky dolezité
podnikové transakcie. V tejto databaze su data spracovavané, monitorované

a reportované (Basl, 2012, s. 67).

1.8.1 Zakladné funkcie ERP

Ku zakladnym modulom ERP, pripadne skupindm funkcii sa zarad’uju:

¢ Ekonomické riadenie — prehl'ad o finanénych operaciach v podniku, hodnotenie
ekonomickej vykonnosti podniku, priebezné zaistenie zhody informaéného
systému z legislativou

e Predaj a marketing — integrovana podpora pre spravu zakaznikov

e Riadenie nakupu a skladov — poskytuje podporu pre spracovanie poziadaviek
na nakup, pre vyhodnotenie skladovych zasob a pre vlastné zasobovacie operacie

e Sprava ludskych zdrojov — zaistuje osobni evidenciu a predovSetkym

podporuje riadenie kvalifikacného rozvoja personalu podniku
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e Vyroba — orienticia hlavne na planovanie vyroby, vyrobnych zékaziek,
sledovanie ich stavu a plnenie vzhl'adom k terminom, riadenie vyroby na urovni

operativneho a dielenského riadenia (Gala, 2015, s. 100).

1.8.2 Informacné systémy pre rozne typy vyrob

ERP riesenia st vel'mi univerzalne a z hl'adiska sériovosti sa uplatiiuju v podnikoch

s vel'kosériovou, malosériovou aj kusovou vyrobou (Basl, 2012, s. 131).

Na zaklade typu vyroby a dostupnosti dat, akymi st Struktira vyrobku a sposob jeho

prevedenia rozliSujeme Styri hlavné typy vyrob:

e Make to stock (MTS)- vyroba na sklad, mnozstvo a termin realizacie vyrobkov
sa urCuje na zaklade progndzy a zohl'adnuje sa velkost' optimalnej vyrobnej
davky. Vyuzitie v potravinarskom a spotrebnom priemysle.

e Assembly to order (ATO) - montdz na zakazku, vstupom je poziadavka
zakaznika na termin a mnozstvo montaze. Prikladom je automobilovy priemysel.

e Make to order (MTO) — vyroba na zadkazku, V malosériovom a sériovom
charaktere dodavok. Vyuzitie v strojarstve a hutnictve.

e Engineer to order (ETO) — vyvoj a vyroba na zakazku. Vyroba ma vyrazny
charakter projektu. Vyuziva sa najmd v tazkom strojarstve, stavebnictve
a sluzbach (Basl, 2012, s. 132).

wZakaznik dnes miize vstupovat nejen do vyrobcova skladu a vybirat si, co chce, ale

vstupuje i do procesu vyvoje vyrobku *“ (Kosturiak, 2015, s. 63).
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Tab. 3: Zakladné typy vyrob z hP’adiska uplatnenia ERP
(Zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Basl, 2012, s. 133)

Typ vyroby

Charakteristika vyrobku a vyroby

Datova Specifikacia

Vyroba vo velkych sériach — vyroba na sklad (MTS)

Vyroba konkrétneho vyrobku vo velkych
sériach s minimalnymi Gpravami
centra, linkové

Vyrobné pripadne

usporiadanie

Technicka priprava vyrobku je uz predne
spracovana
Moznost skladovania vopred

Moznost prevadzat’ predpovede spotreby

Montaz na zakazku (ATO)

Montéz findlnych vyrobkov vo vel’kom pocte
kombinacii

Polozky st Standardné

Jedine¢na je prave kombindcia

Montazne pracovisko, linky

Podkladom existujuci jednotroviovy

kusovnik

Vyroba na zakazku (MTO)

Vyroba a montaz komplexnejSicho finalneho
produktu
Roézne nakupované a vyrabané komponenty

vzhl'adom ku zakazke

Viacuroviiovy kusovnik
Konkrétny kusovnik stanovuju az poziadavky

zakaznika

Ro6zne priebezné doby vyroby

Vyvoj a vyroba na zakazku (ETO)

Vyroba amontdz  vyrobku,  ktorému

predchadza aj jeho navrh

Mala alebo ziadna opakovatel'nost’ komponent

Specialny navrh vyrobku
Postupné vydavanie vyrobnych podkladov

Obtiazne zmenové riadenie

Zakazkovy projekt

Zlozitejsi produkt z hl'adiska jeho dodavania
réznymi rieSitel'mi

Dodavky vyssich celkov

Nutna koordinacia rieSitel'ov

Projektovy management
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1.8.3 Vlastna implementicia ERP

Po podpisani kupnej zmluvy vybraného ERP systému sa zahajuju vlastné implementacné
prace dodavatela. ERP systémy su v sucasnosti implementované vdaka vlastnej
metodologie dodavatel’a, ktora je vac¢sinou naviac deklarovana ako uzivatel'ovi pristupna.
V ramci implementacie ERP sa realizuje podpora optimalizovania podnikovych procesov

aj cesty k vyuzivaniu znalosti ulozenych v referen¢nych modeloch (Basl, 2012, s. 212).

Obr. 2: Priklad etap a ¢innosti v ramci implementacie ERP (Zdroj: Basl, 2012, s. 213)
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Tab. 4: PrehPad hlavnych ¢innosti v etape vlastnej implementacie ERP
(Zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Basl, 2012, s. 214)

Technologie Pudia riadenie
e Nakup potrebného e Skolenie vediicich e Zostavenie
hardwaru a sieti pracovnikov riesitel’'ského tymu
5 . implementacie
e Nakup systému e Skolenie ERP do podniku
licencii ERP pracovnikov e Zostavenie
rieSitel’'ského h
armonogramu
tymu a systemove implementacie
tdrzby e Optimalizacia
* Skolenie podnikovych
koncovych
procesov
uZzivatelov
e Priprava a prevody e Vyjasnenie e Skusobna
dat z inych uloh do poziadaviek na prevadzka ERP na
systému ERP upravy snimok testovacich datach
. a zostav
e Integracia ERP e Prevadzka ERP na
s d’alsimi SW * Vyuzivanie redlnych datach

prislusného
modulu a funkcii

ERP

e Doprogramovanie

vhodnych uloh

1.8.4 Inovacia a riadenie zmeny informa¢nych systémov v podnikoch

Zivotny cyklus informaéného systému mozno z hladiska podniku rozélenit’ do styroch

nasledovnych faz:

e Vyber IS — nijdenie vhodného rieSenia pre podnik z hladiska pokrytia jeho
oc¢akavani a potrieb,

e Implementicia IS — zavedenie informa¢ného systému do podniku vratane
nastaveni parametrov, naplnenie datami, zmeny podnikovych procesov, Skolenie
uzivatel'ov,

e Prevadzka IS — zaistenie produktivnej prevadzky IS, udrziavanie jeho chodu

a odstrailovanie vzniknutych problémov,
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e Inovacia IS — analyzovanie potrieb pre zmeny IS, upgrade stavajiiceho IS alebo
prechod na iny produkt (Basl, 2012, s. 231).

V sucasnosti je vo vacsine podnikov uz informacny systém zavedeny a nastava potreba
tieto systémy dalej vylepSovat a inovovat. Inovacie naberaju na dolezitosti nielen
z dovodu vyzadovania investicii, ale tiez z dovodu kladenia stale vacsiecho dérazu na
usporu a navratnost’ vlozenych finanénych prostriedkov — v§eobecne moézeme suhrnne

hovorit’ o business efektoch (Basl, 2012, s. 231).
1.9 Planovanie vyroby v informac¢nych systémoch

Systém planovania a riadenia vyroby moézeme rozdelit’ z ¢asového hladiska do troch

urovni:

e Dlhodobé planovanie - planovaci horizont dlhsi ako jeden rok (prevazne 2 — 10
rokov). UrCuje hlavné ciele organizacie pre dlhodoby planovaci horizont.
NajcastejSie vyuzivané moduly v informacnych systémoch pre tito oblast’ su:
strategické planovanie, manazment dopytu, marketingové planovanie, financné
planovanie a planovanie zdrojov (Gregor, 2000, s. 27).

¢ Strednodobé planovanie - sustred'uje sa na ¢asovy horizont 6 azl8 mesiacov.
Hlavnou ulohou je urenie cielov pre vyrobu v strednodobom planovacom
horizonte.  NajvyuzivanejSimi  modulmi si: agregované planovanie,
predpovedanie, operativne planovanie a hrubé kapacitné planovanie (Gregor,
2000, s. 28).

e Kriatkodobé planovanie - planovaci horizont jeden deii az niekol’ko tyzdnov.
Udéva sa v hodinach alebo v diloch. Prevazne vyuZzivané moduly - pldnovnie
materidlovych poziadaviek, planovanie kapacitnych poziadaviek, planovanie
findlnej montédze, dielenské riadenie vyroby, pldnovanie a riadenie nakupu

(Gregor, 2000, s. 30).

1.9.1 Pouzivanie softwaru

Prvym krokom pri pouzivani akéhokol'vek softwaru je Specifikovanie problému, ktory sa
nim budeme snazit vyriesit. Dalej vyhladat software, ktory tento problém riesi

a nakoniec najst’ hardware, na ktorom bude vybrany software bez problémov fungovat’.
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Ulohou je najdenie a pouzivanie softwaru, sktorym dokdzeme lepsie riadit’ svoje
projekty. Pouzivanie softwaru vyzaduje Cas na preskolenie a tréning personalu. Software
vsak nepomdze manazérovi projektu pri rieSeni medzil'udskych problémov, ktoré sa

vyskytnu v priebehu projektu (Rosenau, 2000, s. 316).
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2 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

ZAKLADNE UDAJE PODNIKU A POPIS PODNIKANIA
V SPOLOCNOSTI

2.1 Predstavenie spolo¢nosti

SOFTIP

Obr. 3 Softip logo (zdroj: www.softip.sk, 2016)

Ako uz bolo spomenuté Vuvode prace, spolo¢nost’ Softip, a.s. je poprednym
sprostredkovatelom a vyrobcom softvérovych produktov arieSeni na Slovensku.
Spolo¢nost’ Softip, a.s. je akciova spolo¢nost’ s hlavnym sidlom v Bratislave ( Business
Center Aruba, Galvaniho 7/D 821 04 Bratislava).

- Spolo¢nost ma pobocky vo viacerych slovenskych mestach ato konkrétne:
Banské Bystrica, Bratislava, Nitra, Zilina, Detva, Tren¢in, Preov, RuZomberok,
Partizanske

- Spoloc¢nost’ posobi prevazne na slovenskom ale aj europskom trhu uz viac ako 27

rokov

»UZ 27 rokov prinasame inovativne IT rieSenia pre firmy a organizacie vsetkych velkosti
na Slovensku i v zahranici. Déverujii nam tie najznamejsie spolocnosti, s produktami

ktorych sa stretavate kazdy den *“(Www.softip.sk, 2018).

- Spoloc¢nost’ v sucasnosti zamestnava priblizne 190 zamestnancov (vo vSetkych

pobockéch dokopy)

Rocné trzby spoloc¢nosti za rok 2018 dosiahli 19 760 841 €, z ¢oho Cisty zisk ¢inil 1 856
298 € (www.finstat.sk, 2019).
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2.2 Portfolio spolo¢nosti

Spolocnost” Softip je poprednym sprostredkovatelom IT rieSeni na Slovensku ale aj
vV Eur6pe. Firma ponuka IT rieSenia pre firmy a spolo¢nosti vSetkych velkosti, kI'acové

st najmé odvetvia vyroby, obchodu ale aj sluzieb.

10659549 | ASSECO

Opat na vrchole -
predaja ERP systémov ssrrors | kos S 9091942 | ANASOFTAPR
na Slovensku

'\ 3623103 | HOUR

3046963 | wBI

W

1111813 | MINERVA SLOVENSKO % 1081705 | SUNSOFT

531531 | CONTROL INFORMATIKA SR 518666 | DC CONCEPT

Celkové trzby za rok 2017 podia Finstat. Spolognosti ABRA Software, KARAT Software, Solitea Slovensko neposkytli (idaje o trzbéch za rok 2017.
Ich celkové trzby za rok 2016 podfa Finstatu boli: ABRA Software 1 075 885 EUR, KARAT Software 641 501 EUR, Solitea Slovensko 1 707 009 EUR .

Obr. 4: Softip — predaj (zdroj: www.softip.sk, 2017)

2.2.1 Produkty spolo¢nosti

- ERP systémy — SOFTIP Profit plus, Softip Packet, SAP Business One, Softip
Addony, Keepi

- HR systémy — SOFTIP HR Plus, SOFTIP Happy HR, dochadzkovy systém

- Systémy pre vyrobu — Softip vyroba, MONACO, AddOn Production,
SYSKLASS

- Zakazkové IS — autorské honordre, evidencia zmliv a objedndvok, finan¢né
riadenie projektov, konsolid4cia, letecky monitoring

- Manazérske IS — Business Inteligence, Metasonic Suite (www.softip.sk, 2017)

Pri spracovavani bakaléarskej prace bola pozornost’ venovana len vybranym systémom
3%

urcenym pre vyrobu.
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2.2.2 SOFTIP vyroba

Informacny systém uréeny pre planovanie a riadenie zakazkovej vyroby. Systém pokryva
cely vyrobny proces od prvého kontaktu so zakaznikom az po kone¢nu fakturaciu. Na
zaklade kvalitnej technickej pripravy vyroby umozni lepSie naplanovat’ nové zakazky,
preveri dostupnost’ materialov, vyrobnych zariadeni i personalnych kapacit. Dohliadne
na plnenie terminov aj vsetky naklady, ¢i uz kalkulované alebo tie nepredvidané, aby

ziskovost’ spolo¢nosti mohla zac¢at’ rast’ (www.softip.sk, 2016).

2.2.3 MONACO

Obr. 5: MONACO logo (zdroj: www.gtsystems2.sk, 2016)

Specializovany softvérovy nastroj pre evidenciu, archivaciu a tvorbu technickej
dokumentéicie urceny pre vyrobné podniky. Je to ndstroj na efektivhu tvorbu

dokumentacie a jej podkladov hlavne pre:

- Ponukové konanie - Tvorba predbeznych technickych navrhov, odhadované
naklady a terminy, predbezna Specifikacia pozadovanych vstupov

- Planovanie vyroby - Tvorba poloziek a kusovnikov, technologickych postupov
a poziadaviek na kapacity

- Vyroba - Tvorba dokumentacie pre vyrobu - vykresy, predpisy, vybavenie
naradia predpisy riadenia kvality (CAQ)

- Servis — Tvorba navodov pre montaz, servisnych predpisov, kataldbgov

technickych $pecifikacii ¢i dodacich predpisov (www.gtsystems2.sk, 2016).

Systém spliia poziadavky pre iroké spektrum podnikov. Od najmensich, kde je oddelenie
technickej dokumentacie tvorené jedinym c¢lovekom, az po velké, kde technické

oddelenie tvoria desiatky I'udi so statatom divizie (Www.gtsystems2.sk, 2016)

V systéme su zahrnuté nasledovné nastroje, ktoré pomahajo udrziavat zakladné
b

poziadavky technickej dokumentécie:
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- Presnost’ — kvalita — hladka plynulad vyroba zavisi na presnosti a pravdivosti
dokumentécie

- Rychlost’ spracovania dokumentacie — jej tvorba by spravidla mala zaberat’ ¢o
najmenej prostriedkov a ¢asu

- VSeobecnost’ — tvorba technickej dokumenticie so zadmerom minimalizacie
zmien netechnickej povahy (napr. zameny stredisk, materialov, kapacit, strojov
alebo rozhodovania buy/make)

- Prenosite’nost’ — premiestnenie vyroby medi kooperaciami alebo zdvodmi by

nemal ovplyvnit’ technicki dokumentaciu (www.gtsystems2.sk, 2016).

2.2.4 AddOn Production

®
Obr. 6: SAP logo (zdroj: www.sap.com, 2015)

AddOn Production je modul, ktory rozSiruje moznosti informa¢ného systému SAP
Business One. Tento modul je ur¢eny pre tvorbu technologickych postupov a kusovnikov
s moznym priradenim vykresovej dokumentacic a naradia, tvorbou variantnej a
parametrickej dokumentécie, generovanim a sledovanim rozpracovanosti vyrobnych
zékaziek, kalkulacii, kooperacii, porovnanim planovanych a skuto¢nych nakladov,
pridelovanim prace a odvddzanim vyroby s vyuzitim snimacov c¢iarovych kodov.
Disponuje roznymi vyrobnymi vykazmi, prehladmi kapacit pre jednotlivé pracoviska,

prehl'admi o zasobe prace podl'a zadanych kritérii atd’.
Prinosy:

- Sprévne informadcie pre rast
- ZniZenie nakladov
- Mobilny pristup k datam a integracia

- Prispdsobenie sa potrebam (www.softip.sk, 2017)
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2.2.5 SYSKLASS

sysklass

Obr. 7: Sysklass logo (zdroj: www.ksibb.com.pl, 2014)
Vykonny technicky informacny systém, ktory je ur€eny pre rieSenie technickej pripravy
vyroby, planovania a riadenia vyroby. Je vybaveny r6znymi Specializovanymi nastrojmi,
ktoré su urCené pre zefektivnenie a skvalitnenie prace technikov, zvySenie kvality
vytvaranej dokumentacie a poskytnutie presnych informacii pre spravne manazérske

rozhodnutia.
Poskytuje optimalne rieSenie pre tieto oblasti:

- Konstrukcia

- Technolbgia

- Normovanie

- Riadenie zmien
- Cenové ponuky
- Expertné data

- Vyroba (www.gtsystems2.sk, 2016)

r v

2.3 Organizacna Struktira

V nasledujticej schéme je zobrazend zjednodusSena organizacné Struktira spolocnosti

Softip a.s., konkrétne pobocky v Detve.
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Riaditel

Ekonomicke
oddelenie

|
Obchodny Manager Podpora
manager implementacii produktov

|

| |
Obchodni Projektovi Produktovi Helpdesk, call
zastupcovia manageri manageri centrum
programovanie

Obr. 8 Organiza¢na $truktira pobocky v Detve (zdroj: vlastné spracovanie)

Popis organizacnej Struktuary:

Riaditel’ divizie - riadi ¢innost’ celej divizie a zodpoveda za jej hospodarske vysledky

Obchodny riaditel’ - riadi predaj produktového portfolia divizie a podporuje
jednotlivych obchodnych zéastupcov. Podiela sa na tvorbe jednotlivych obchodnych
pripadov, a zaroven schvaluje cenové ponuky, pripadne aj zmluvy.

Manager implementacii - riadi implementacie nasadenia informaénych technologii
podla jednotlivych obchodnych pripadov. Zodpoveda za plnenie a realizaciu obchodnych
pripadov a zaroven riesi pripadné nezrovnalosti ¢i problémy pri realizacii obchodnych
pripadov.

Projektovy manager - tvori a riadi implementa¢ny projekt od jeho zaciatku az po jeho
ukoncenie.

Konzultanti - st deleni podl'a jednotlivych oblasti, alebo produktov. Nasadzuju
produkty , vykonavajl nastavenia, konzultacie a Skolenia k jednotlivym produktom pocas
ich implementécie.

Podpora produktov - je viac oddeleni podla produktového portfolia. Produktovi
manageri maji na starosti rozvoj jednotlivych produktov alebo vzt'ahy s jednotlivymi
dodavateI'mi produktu (ak ide o nakupovany produkt: MS Windows, MS Office, SAP B1
...) Ak ide o vlastny produkt, tvoria spolu s obchodnym a managerom plan vyvoja
produktu a vtedy maju i programatorov a vyvoj.

Helpdesk, call centrum - ma na starosti obsluhu a plnenie poziadaviek zakaznikov,
u ktorych sa implementécia ukoncila ale zdkaznik si plati podporu (poimplementa¢na



podpora). Ulohou oddelenia je pomoc pri jednoduchych problémoch , pripadne pomoc
pri formulovani novych poziadaviek pre produktovych a implementaénych pracovnikov.

2.4 Zvoleny produkt

Ako produkt, pre ktory je vytvorena kalkulacia nakladovej ceny vyrobku bola zvolena
nasledovna olejova pumpa, ktord ndjde svoje vyuzitie v najroznejSich hydraulickych
systémoch. Poskytnutim dostatocne vysokého tlaku ndjde Siroké uplatnenie najma
v silovych systémoch, akymi st Zeriavy, bagre, koloto¢e ako aj Vv inych nastrojoch

s vysokym vykonom a Silou, ktoré funguju na principe pohonu hydraulickych valcov.

Obr. 9: Olejova pumpa (zdroj: Softip)

2.5 KonStrukény kusovnik

Ako je patrné z uvedeného konStrukéného kusovnika, findlnu zostavu olejovej pumpy
tvori 8 sucasti (hriadel’, ozubené koleso, vnitorny rotor, vonkajsi rotor, puzdro, kryt,
poistka a kolik).  Pri kazdej polozke v kusovniku je uvedené ¢islo a nazov polozky
atakisto aj znak, ktory udava ¢i sa jedna o kompletni zostavu produktu, detail
jednotlivych sudasti alebo o ndkup potrebného polotovaru. Dalsimi udajmi, ktoré
kusovnik obsahuje s mnozstvo, stuhrnné mnoZzstvo, asuhrnnd mernd jednotka

jednotlivych poloziek. Polozky, ktoré maju v znaku napisané, Ze sa jedna o detail , su
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sucasti, ktoré je potrebné vyrobit’ pred montdzou findlnej zostavy. Jedna sa konkrétne

0 tieto 3 sucasti:

e Hriadel
e Ozubené koleso

e Vnutorny rotor

Cislo Znak Nazov MnoZ. | Sthrn.mn.  Sdhrn,M3
SAMPLE-2009 Zostava |Olejova pumpa 1,000 1,000 ks
[=}{ SAMPLE-2009-005 Detail Hriadel 1,000 1,000 ks

1320160 Nakup Tyt kruhova 3,200 3,200 kg

=} SAMPLE-2009-006 | Detail Dzubené koleso 1,000 1,000 ks
N-2011-02-009 | Nakup Ozubené koleso polotovar 1,000 1,000 ks

=} SAMPLE-2009-003  |Detail Vnitorny rotor 1,000 1,000 ks
N-2011-012 Nakup Profil vnitorny rotor 0,250 0,250 kg
SAMPLE-2009-004  Nakup Vonkajsi rotor 1,000 1,000 ks
SAMPLE-2009-001 Nakup Pizdro 1,000 1,000 ks
SAMPLE-2009-002 Nakup Kryt 1,000 1,000 ks
3115024 Nakup Poistka 1,000 1,000 ks
3100774 Nakup Kolik 2,000 2,000 ks

Obr. 10: Kon$trukény kusovnik - olejova pumpa (zdroj: Softip)
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2.6 Technologicky postup

Zhotovenie olejovej pumpy pozostava zo Styroch vyrobnych postupov. Prvym krokom
pri jej zhotovovani je vyroba hriadel’a, ozubeného kolesa a vntitorného rotora. Az po ich
vyrobe a nakupe ostatnych sucasti (vonkajsi rotor, ptizdro, kryt, poistka a kolik) nasleduje

montaz finalnej zostavy vyrobku.

2.6.1 Hriadel

Obr. 11: Hriadel’ (zdroj: Softip)

Hriadel je prvou vyrdbanou sucastou olejovej pumpy. Vstupnym materidlom pre vyrobu
hriadel’a je kruhova ty¢ s priemerom 22 milimetrov a dizkou 3000 milimetrov. Podl'a
udajov z konsStrukéného kusovnika je potrebné nakupit’ 3,2 kilogramov uvedenej
kruhovej ty¢e. Nakupna cena kruhovej tyce je 8,3 €/kg a je zaroven jedinym vstupnym
materidlom pre vyrobu hriadela. Samotny technologicky postup vyroby hriadela

pozostava z nasledovnych siedmych operacii:

e Pilenie

e Sustruzenie

e Zamocnicke prace
e Sustruzenie

e Vrtanie

e Kontrolné prace

e Tepelné spracovanie
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Technologicky postup poskytuje udaje:

e O operacii (Cislo operacie, nazov operacie a typ operacie)

e O zdrojoch (nazov zdroja a ¢islo zdroja)

e O profesiach (nadzov profesie, mzdova tarifnd trieda profesie)

e O stredisku (nazov a Cislo strediska)

e O dizke trvania operécie (¢as jednotkovy, ¢as davkovy, merna jednotka Gasov)

e O velkosti vyrobnej davky
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020

030

040

050

055

065

Mazov operace
Typ operacie

pilenie
Delenie materialu
sistruZzenie
Obycajna operacia
zamocnicke prace
0Obycajna operacia
stistruZenie
Obycajna operacia
vitanie
0Obycajna operacia
kontrolné prace
Kontrolna operacia
tepelné spracovanie

Tepelné spracovanie

Mazov zdroja
tislo zdroja

pila ramova

'65951 03
ststruh revolverovy
1)442201
prace zamocnicke

r
0942101

ststruh hrotowy

F
0412507

vrtacka radialna

r
0464101

kontrola

F
0986301

pec nitridovacia

kooperacia

Profesia

Tarif
obrabac kovov
r
442
sustruznik
r
4432
zamocnik
r
352
sustruZnik
r
442
obrabat kovov
r
352
kontrolér
r
700
kooperacia

- priprava materialu

- obrobfia vol'nych dielov

- obrobiia vol'nych dielov

- obrobna vol'nych dielov

- obrobfia vol'nych dielov

- obrobiia vol'nych dielov

Cislo strediska
Mazov strediska
'541110 149291
prevadzka 1.
'341120 149292
prevadzka 1.
'341120 149292
prevadzka 1.
'541120 149292
prevadzka 1.
'341120 149292
prevadzka 1.
'341120 149292
prevadzka 1.
'541330 149295

prevadzka ITL. - tepelné spracovanie

Editacia strediska

M1 (Ta)

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Ta

Editacia M1(Ta) M1 (Th) Editacia M1 {Th)

5,000

2,480

5,000

1,900

5,000

4,000

0,000

Obr. 12: Hriadel’ - technologicky postup (zdroj: vlastné spracovanie podla: Softip)
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Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Hodina

Tb

10,000

10,000

5,000

20,000

10,000

0,000

6,000

Davka/ op.

10

10

10

10

10

10

100



Popis jednotlivych vyrobnych operacii vyroby hriadela:

Tab. 5: Popis vyrobnych operacii hriadela olejovej pumpy
(zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Cislo Nazov operacie = Popis jednotlivych operacii
operacie

010 pilenie Pilit’ na rozmer 200 mm

020 sustruzenie 1. Upnuat — 1x

2. Hrubovat ¢elo pr.22 (ot:5600,pos:0.24) -1x
3. Sustruzit’ na priemer pr.21+/-0.3
(ot:1500,p0s:0.15) -1x.
4. zrazit hranu vonkajSiu 0.5x45° na pr.21 -1x
5. zapichnit’ vo vzdialenosti 1,5 na pr.20 a
na §=1,5(o0t:3500,p0s:0.07) 1x
6. upichnit na dizku 200 (0t:2000,p0s:0.07) -1x

030 Zamocnicke zrazit hranu po upichnuti 1x
prace
040 sustruzenie 1. upnat do pretocenych ¢elusti -2x

2. sustruzit na priemer pr.21 h7-0,02
(0t:3478,p0s:0.01) -1x
3. zrazit hranu vonkajsiu 0.5x45° na pr.21 -1x

050 vitanie 1. upnut do pripravku
2. vitat otvor 6 H7 -2x
3. zrazit hrany -2x
4. vybrat z pripravku, ocistit

055 kontrolné prace | kontrola rozmerov podla vykresu
065 Tepelné zihat na odstranenie vnatorného pnutia podla
spracovanie priloZenej navodky (kooperacia)
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2.6.2 Ozubené koleso

Obr. 13: Ozubené koleso (zdroj: Softip)

Ozubené koleso je v poradi d’alSou sucast'ou olejovej pumpy, ktora je potrebné vyrobit’.
Vstupnym materidlom je 1 kus polotovaru ozubeného kolesa. Nakupna cena pre 1 kus
polotovaru ozubeného kolesa je 10 €, a zaroven je aj jedinym vstupnym materialom pre
vyrobu sucasti ozubeného kolesa olejovej pumpy. Technologicky postup pre jeho vyrobu

pozostava z nasledovnych siedmych operacii:

e Frézovanie

e Frézovanie

e Vrtanie

e Frézovanie

e Frézovanie

e Kontrolné prace

e Tepelné spracovanie
Technologicky postup pre vyrobu ozubeného kolesa poskytuje nasledovné udaje:

e O operaciach (Cislo operacie, ndzov operacie a typ operacie)
e O zdrojoch (nazov zdroja a Cislo zdroja)
e O profesiach (ndzov profesie, mzdova tarifnd trieda profesie)

e O strediskach (ndzov strediska a Cislo strediska)
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e O dizke trvania operacii (¢as jednotkovy a jeho mernd jednotka, as davkovy
a jeho mernd jednotka)

e O velkosti vyrobnej davky na dant operaciu
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MNazov operadie

Typ operadie
frézovanie
Obycajna operacia
frézovanie
Obycajna operacia
vrtanie
Obycajna operacia
frézovanie
Obycajna operacia
frézovanie
ObycCajna operacia
kontrolné prace
Kontrolna operacia
tepelné spracovanie

Tepelné spracovanie

MNazov zdroja/ €. zdroja
frézka vertikaina
'EJSZZEDI
frézka vertikaina
1)522502
vrtacka radialna
1)4541 01
frézka vertikaina
1)522501
fréza odval'ovacia
PS001/2010
kontrola
1)935301
pec nitridovacia

kooperacia

profesia ftarif
obraba& kovov
352
obraba& kovov
442
obrabai kovov
352
obraba& kovov
442
obraba& kovov
352
kontrolér
700
kooperacia

Cislo strediska Editécia strediska
Mazov strediska

341120 149292
prevadzka 1. - obrobna vol'nych dielov
341110 1492932
prevadzka 1. - obrobia vol'nych dielov
341120 1492932
prevadzka 1. - obrobiia vol'nych dielov
%41110 149291
prevadzka 1. - priprava materialu
‘841120 149292
prevadzka 1. - obrobna vol'nych dielov
%41120 149292
prevadzka 1. - obrobna vol'nych dielov
Xxoo02 155356
prevadzka IIL. - tepelné spracovanie

M1 (Ta)

Minuta

Miniita

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Ta

Editacia MJ (Ta)

15,000

25,000

12,000

10,000

45,000

5,000

0,000

Obr. 14: Ozubené koleso - technologicky postup (zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)
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MJ (Th)

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Minuta

Hodina

Tb

Editacia M1 (Tb)

10,000

10,000

10,000

15,000

15,000

0,000

2,000

Davka/ op.

10

10

10

10

10

10

100



Popis jednotlivych vyrobnych operacii vyroby ozubeného kolesa:

Tab. 6: Popis vyrobnych operacii ozubeného kolesa olejovej pumpy

(zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Cislo Nazov operacie Popis jednotlivych operacii
operacie
010 Frézovanie 1. upnuat do zveraku na podlozku
2. zarovnat' Celo naboja, zrazit hranu
3. zarovnat veniec ozubenia
020 Frézovanie 1. prepnit’ na opacnu Stranu
2. frézovat veniec na hr.20 mm
030 Vitanie 1. otvor v polotovare vftat’ na priemer 19,5mm
2. vyhrubovat’ na 19,75mm
3. vystruZit na priemer 20H7
040 Frézovanie frézovat drazku v naboji $§=6,2mm -2x ( pozn.
druha drazka pootocend o 180 st.)
050 Frézovanie frézovat priame ozubenie: pocet zubov =28,
modul =2mm, priemer rozst. kruZnice 58,33 mm
060 Kontrolné préace 1. kontrola rozmerov podla vykresu
2. kontrolny rozmer zubov 10,7245, merat
cez 4 zuby
070 Tepelné spracovanie | Zihat na odstranenie vnutorného pnutia podla

priloZenej navodky
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2.6.3 Vniitorny rotor

Obr. 15: Vnutorny rotor (zdroj: Softip)

Vnutorny rotor je dalSou sucastou olejovej pumpy, ktori je potrebné vyrobit' pred
montazou finalnej zostavy olejovej pumpy. Vstupnym materialom je 0,250 kg profilu
vnutorného rotora. Cena vstupného materidlu je 24 Eur za 1 kilogram. Technologicky

postup vyroby vnutorného rotora pozostava z nasledovnych operacii:

e frézovanie
e frézovanie

e kontrolné prace

Technologicky postup vyroby vntitorného rotora olejovej pumpy obsahuje rovnako ako

technologicky postup vyroby hriadel’a a ozubeného kolesa nasledovné tidaje:

e O operaciach (Cislo operacie, ndzov operacie a typ operacie)

e O zdrojoch (nazov zdroja a €islo zdroja)

e O profesiach (nazov profesie, mzdova tarifna trieda profesie)

e O strediskach (ndzov strediska a Cislo strediska)

e O dizke trvania operacii (¢as jednotkovy a jeho mernd jednotka, as davkovy
a jeho merna jednotka)

e O velkosti vyrobnej davky na dant operaciu
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¢.0p Mazov operade Mazov zdroja Profesia Ciglo strediska Editacia strediska Ta Tb

Davka/ op.
Typ operadie ¢. zdroja Tarif Nazov strediska M1 (Ta) EditacaM](Ta) M1(Th) |Editaca M1 (Tb) fop
F - - . - . - F
frézovanie frézka horizontal | obrabat kovov |841120 149292
010 r - . ; Minuta 10,000 Minuta 20,000 10
Delenie materialu 0513401 443 prevadzka I. - obrobia vol'nych dielov
r . . . _ A r
frézovanie frézka vertikalna | obrabat kovov |841120 149292
020 r - . ; Minuta 5,000 Minuta 10,000 10
0Oby&ajna operacia 0522501 443 prevadzka I. - obrobia vol'nych dielov
r P N r
kontrolné prace kontrola kontrolér 841120 149292
030 r - . ; Minuta 7,000 Minuta 0,000 10
Kontrolna operacia 0986301 700 prevadzka I. - obrobia vol'nych dielov

Obr. 16: Vnitorny rotor — technologicky postup (zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Tab. 7: Popis vyrobnych operacii vnutorného rotora olejovej pumpy
(zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Cislo operacie = Nazov operacie Popis jednotlivych operacii

010 Frézovanie 1. zarovnat Celo profilu
2. vysunut’ zo zverdku na 1=25mm
3. pilit frézou na I= 20,3mm
020 Frézovanie zarovnat Celo po pileni na rozmer 20 +0,08mm

030 Kontrolné prace kontrola rozmeru 20 +0,08mm, kontrola vnutornej drazky profilu
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2.6.4 Vonkajsi rotor

Obr. 17: Vonkajsi rotor (zdroj: Softip)

Vonkajsi rotor je d’alSiu nevyhnutnou sucast'ou olejovej pumpy. Pre zhotovenie finalnej

zostavy olejovej pumpy je potrebné nakupit’ 1 kus vonkajSieho rotora, jeho ndkupna cena
je 45 € za 1 kus.

2.6.5 Puzdro

Obr. 18: Puzdro (zdroj: Softip)

Pre zhotovenie findlnej zostavy olejovej pumpy je potrebné zakupit’ 1 kus puizdra. Jeho

nakupna cena je 20 €/1 kus.
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2.6.6 Kryt

Obr. 19: Kryt (zdroj: Softip)

Do findlnej zostavy produktu je takisto nutné zakupit' 1 kus krytu, jeho ndkupna cena za
jeden kus je 20 €.

2.6.7 Poistka

Obr. 20: Poistka (zdroj: Softip)

Poistka je d’alSou nakupovanou polozkou pre zhotovenie findlnej zostavy olejovej

pumpy. Jej nakupna cena je 0,42 €/1 kus
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2.6.8 Kolik

Obr. 21: Kolik (zdroj: Softip)

Kolik je poslednou polozkou v konsStruk¢nom kusovniku olejovej pumpy. Pre jej
zhotovenie je potrebné nakupit’ 2 kusy vyssSie zobrazeného kolika. Nakupna cena jedného

kusu je 0,42 €.

2.6.9 Montaz

Po zaktipeni a vyrobeni vSetkych sucasti z konstrukéného kusovnika nasleduje montaz
finalnej zostavy olejovej pumpy. Technologicky postup pre zhotovenie finalnej zostavy

je zlozeny z dvoch vyrobnych operacii:

e montaz

e kontrolné prace
Rovnako ako predchadzajuce technologické postupy tiez obsahuje tdaje:

e O operaciach (Cislo operacie, ndzov operacie a typ operacie)

e O zdrojoch (nazov zdroja a ¢islo zdroja)

e O profesiach (nazov profesie, mzdova tarifna trieda profesie)

e O strediskach (nazov strediska a ¢islo strediska)

e O dizke trvania operécii (¢as jednotkovy a jeho merna jednotka, ¢as davkovy
a jeho merna jednotka)

e O velkosti vyrobnej davky na dant operéciu
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&.op. MN&zaw opera'.cie Na;zov zrf:ja ProFelsia
Typ operacie C. zdroja Tarif
'um montaz '|Jrz'|ce pri zostavovani 'montéinik
Montai 0951101 442
'[JZU kontrolné prace '!mn trola ::ontrolér
Kontrolna operacia 0986301 700

Editdcia ndzvu operadie
Editacia znaku operacie
149549
F
02

160173

r
08

Cislo strediska | Editécia strediska Ta Th Divka/ 0
MNazov strediska MJ (Ta) EditacdaM](Ta) MI(Th) Editada MJ (Th) P
r
841120 149292
Minuta 60,000 Hodina 1,500 10
prevadzka II. - montaZ
r
841130 149293
Minuta 20,000 Minuta 60,000 10

prevadzka IL - montaz

Obr. 22: Montaz - technologicky postup (zdroj: vlastné spracovanie podla: Softip)

Tab. 8: Popis jednotlivych operacii montaZe finalnej zostavy olejovej pumpy
(zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Cislo operacie

Nazov operacie

Popis jednotlivych operacii

010 Montaz

020

Kontrolné prace

1.

2
3.
4

Do vonkajsieho rotoru poz.4 vsunat’ vnatorny rotor poz.3

Do hriadela poz.1 zalisovat’ koliky poz.8-2X

Do hriadela poz.1 zalisovat’ koliky poz.8-2X

hriadel’ a rotory nasunat’ ptizdro poz. 5, k ptizdru nasunut’ kryt poz.6, a ozubené koleso

poz. 2, zaistit’ poistkou poz.7
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2.7 Kalkulicia jednotkovej nakladovej vyrobnej ceny olejovej pumpy

Pri zostavovani kalkulacie jednotkovej ceny zvoleného vyrobku — olejovej pumpy

vychadzame zo zakladného kalkula¢ného vzorca.

1.

Priamy material — cena priameho materialu kazdej zo stcasti sa uréuje na
zaklade ndkupnej ceny vstupného materialu. V konstruk¢nom kusovniku je pri
kazdej sucasti uvedené potrebné mnozstvo vstupného materialu, ktoré je nutné
nakupit. Cena priameho materidlu sa teda urcuje si¢inom nakupnej ceny
vstupného materialu a potrebnym mnoZstvom. Je v§ak nutné venovat’ pozornost’
aby oba udaje boli uvedené v rovnakej mernej jednotke.

Priame mzdy — vyska priamych miezd sa urcuje na zaklade mzdovej tarifnej
triedy jednotlivych pracovnikov. V technologickom postupe je pri kazdej
vyrobnej operacii uvedena profesia a mzdovy tarif daného pracovnika, ktory
vykonava dant vyrobnu operaciu. Technologicky postup rovnako zahfia dizku
trvania jednotlivych operacii. Vyska priamych miezd je potom pocitana ako
sucin mzdovej tarifnej sadzby a jednotkového ¢asu, ku ktorému sa pripocitava
podiel davkového Casu a poctu kusov vo vyrobnej davke vynasobeny tarifnou
sadzbou. Udaj o vel’kosti vyrobnej davky je taktieZ zahrnuty v technologickom
postupe. Takisto je nutné sa uistit’ aby vSetky udaje boli uvedené v rovnakej

mernej jednotke.

Tab. 9: Klasifikacia mzdovych tarifnych tried
(zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Cislo Profesia Sadzba | Nazov strediska
tarifu €/hod
Tarif 442 = Obrabac¢ kovov 7,5 Prevadzka I. - priprava materialu
Montéaznik Prevéadzka I. — obrobiia vol'nych
Sustruznik dielov
Tarif 352 = Zamoc¢nik 7,050 | Prevadzka I. - priprava materialu
Obrabac kovov Prevéadzka I. — obrobiia vol'nych
dielov
Tarif 700 | kontrolor 7,5 Prevadzka |. — obrobna volnych
dielov
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Vyrobna rézia — vyska vyrobnych rézii sa urCuje na zaklade tarifnych tried

jednotlivych vyrobnych prostriedkov. Pre kazdy vyrobny prostriedok z kazdého

vyrobného strediska je zadand hodinova tarifna sadzba. Vyska vyrobnej rézie sa teda

podobne ako pri priamych mzdach uréuje ako sucin tarifnej sadzby a jednotkového ¢asu

danej operacie, ku ktorému sa pripocita sucin tarifnej sadzby a davkového casu, ktory je

vydeleny po&tom kusov vo vyrobnej davke. Udaje o jednotkovych ¢asoch, davkovych

Casoch a pocte kusov vo vyrobnej davke st obsiahnuté v technologickom postupe pre

kazdu vyrobnu operaciu, rovnako ako aj stredisko a vyrobny prostriedok, ktory je

pouzivany pri danej vyrobnej operacii.

Tab. 10: Klasifikacia tarifnych tried vyrobnych prostriedkov
(zdroj: vlastné spracovanie podl'a: Softip)

Nazov strediska Vyrobny prostriedok Sadzba
€/hod
Prevadzka I. — priprava | Pila ramova 5
materialu
Prevadzka I. — obrobiia | Sustruh revolverovy 5,833
vol'nych dielov Stustruh hrotovy 5,833
Zamocnicke prace 5
Vrtacka radidlna 5,833
Frézka vertikalna 5,833
Frézka horizontal 5,833
Fréza odval'ovacia 112
Kontrolné prace 5,833
Prevadzka II. - montaz Prace pri zostavovani 5,833
Kontrola 5
Prevadzka III. — tepelné | Pec nitridovacia (kooperacia) 20

spracovanie

(kooperacia)
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2.7.1 Vypocet jednotkovej nakladovej ceny vyroby hriadel’a

N/ Ta (5 min) Th (10 min) davka Suma €
pilenie pila ramova 5 £/hod 0416666667 0083333333 10 0,5
tarif 442 7,5 €/hod 0,625 0,125 0,75

N/ Ta (2,48 min} Th (10 min) davka Suma €
sustrienie sustruh revolverowy 5,833 €/hod  0,241097333 0,097216667 10| 0,33831
tarif 442 7,5 €/hod 0,31 0,125 0,435

N/ Ta (5 min) Th (5 min) ddvka Suma €
zamaocnicke prace prace zamocnicke 5 £/hod 0416666667 0041666667 10| 0,45833
tarif 352 7,050 €£/hod 05875 0,05875 0,64625

N/ Ta (1,9 min) Th {20 min) davka Suma €
sustruienie sustruh hrotowvy 5833 €/hod 0,184711667 0,194433333 10| 0,37915
tarif 442 7.5 €/hod 00,2375 0,25 0,4875

N/ Ta (5 min) Th {10 min) ddvka Suma €
vitanie vitacka radiglna 5,833 €/hod 0486083333 0,097216667 10 00,5833
tarif 352 7,050 €/hod 05875 0,1175 0,705

N/ Ta (4 min) Th {0 min) davka Suma €
kontrolné prace kontrola 5,833 €/hod 0,388866667 0 10| 0,3B887
tarif 700 7,5 €/hod 0,5 0 0,5

N/ Ta (0 min ) Th (6 hod) ddvka Suma €
tepelné spracovanie pec nitridovacia 20£€/hod o 1,2 100 1,2
o

Obr. 23: Vypocet nakladovej jednotkovej ceny hriadel’a v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)

Naklady (hriadel) €/1ks

material 26,56
stroje 2,647959
mzdy 3,52375
kooperacie 1,2
Suma 33,931709

Obr. 24: Naklady na vyrobu 1 kusa hriadel’a v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)

Vstupné data pre vypocet ndkladov vyroby jedného kusa hriadel'a vychddzaju z udajov

konStrukéného kusovnika a technologického postupu pre vyrobu hriadel’a.

Finadlna suma pre néklady vyroby jedného kusa hriadela podla vlastnych vypoctov

spracovana programe MS Excel vySla 33,931709 €. Néklady na material vyroby jedného

kusa st 26,56 € ako si¢in nakupnej ceny materialu a potrebného mnozstva (8,3 €/kg

*

3,2 kg). Mzdové nédklady su vo vyske 3,52375 € na vyrobu 1 kusu hriadela. Vyrobné

rézie (naklady na zdroje = stroje) su vo vyske 2,647959 €/1 kus. Suma za kooperacie

(tepelné spracovanie) je 1,2 € za 1 kus.
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2.7.2 Vypocet jednotkovej nakladovej ceny vyroby ozubeného kolesa

N/MI Ta(15min)  Th (10 min) dédvka Suma €
frézovanie frézka vertikalna 5,833 €/hod 1,45825 0,097216667 10| 1,555467
tarif 352 7,050 £/hod 1,7625 0,1175 1,88

N/ Ta(25min)  Th (10 min) dédvka Suma €
frézovanie frézka vertikalna 5,883 </hod 2,430416667 0,097216667 10| 2,527633
tarif 442 7.5€/hod 3,125 0,125 3,25

N/MI Ta(12min)  Th (10 min) dédvka Suma €
vitanie vrtatka radialna 5,833 €/hod 1,1666 0,097216667 10| 1,263817
tarif 352 7,050 £/hod 1,41 0,1175 1,5275

N/MI Ta(10min)  Th (15 min) dédvka Suma €
frézovanie frézka vertikdlna 1,667 €/hod 0,277833333 0,041675 10| 0,319508
tarif 442 7.5€/hod 1,25 0,1875 1,4375

N/MI Ta(45min)  Th (15 min) dédvka Suma €
frézovanie fréza odvalovacia 112 £/hod a4 2,8 10 86,8
tarif 352 7,050 €£/hod 35,2875 0,17625 5,46375

N/MI Ta (5 min) Th (0 min) dédvka Suma €
kontrolné prace kontrola 5,833 €/hod 0,436083333 0 10| 0,486083
tarif 700 7.5€/hod 0,625 0 0,625

N/ Ta (0 min) Th (2 hod) dédvka Suma €
tepelné spracovanie pec nitridovacia 20 €/hod 0 0.4 100 0,4
]

Obr. 25: Vypocet nakladovej jednotkovej ceny ozubeného kolesa v MS Excel (zdroj: vlastné
spracovanie)

Naklady (ozubené koleso) |€/1 ks

material 10
stroje 92,95250833
mzdy 14,18375
kooperacie 0,4
suma 117,5362583

Obr. 26: Naklady na vyrobu 1 kusa ozubeného kolesa v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)
Opédt’ vstupné data pre vypocet vychadzajo z konStrukéného kusovnika

a z technologického postupu vyroby ozubeného kolesa.

Kone¢na suma vyrobnych nékladov jedného kusu ozubeného kolesa je 117,5362583 €,
Z ¢oho 10 € tvori cena vstupného materialu. 92,95250833 € tvoria vyrobné rézie (ndklady
na zdroje) a 14,18375 € tvoria mzdové naklady. Na kooperacie (tepelné spracovanie) je

vynalozena suma 0,4 €/1 kus.
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2.7.3 Vypocet jednotkovej nakladovej ceny vyroby vniitorného rotora

N/MI Ta(10min)  Th(20min)  davka Suma €
frézovanie frézka horizontal 5,833 £/hod 0,972166667  0,194433333 10 1,1666
tarif 442 7.5€/hod 1,25 0,25 1,5

NfMI Ta (5 min) Th (10 min) ddvka Suma €
frézovanie frézka vertikalna 5,833 £/hod 0,436083333 0,097216667 10 0,5833
tarif 442 7.5 €/hod 0,625 0,125 0,75

N/MI Ta (7 min) Thb {0 min) dévka Suma €
kontrolné prace kontrola 5,833 £/hod 0,680516667 0 10| 0,680517
tarif 700 7.5€/hod 0,875 1] 0,875

Obr. 27: Naklady na vyrobu 1 kusu vnutorného rotora v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)

Naklady (vnutorny rotor)|€/1 ks

material 6
stroje 2,430416667
mzdy 3,125
Suma 11,55541667

Obr. 28: Naklady na vyrobu 1 kusu vnutorného rotora v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)

Ako v predchadzajtcich pripadoch pri vypoctoch hriadela a ozubeného kolesa aj v tomto

pripade st vstupné udaje cerpané z konStrukéného kusovnika a z technologického

postupu.

Finalna suma vyrobnych nakladov vnatorného rotora je 11,5554167 €/1 kus. Cena

vstupného materialu je 6 €/1 kus, mzdové naklady st vo vyske 3,125 €/1 kus a vyska
vyrobnych rézii (naklady na zdroje) je 2,430416667 €/1 kus.

2.7.4 Vypocet jednotkovej vyrobnej ceny montaze finilnej zostavy olejovej

pumpy
N/ Ta(60min)  Th (1,5 hod) ddvka Suma €
montai prace pri zostavovani 5,833 €/hod 5,833 0,87495 10( 6,70795
tarif 442 7.5€/hod 7.5 1,125 8,625
N/MI Ta(20min)  Th (60 min) dédvka Suma €
kontrolné priace kontrola 5€/haod 1,666666667 0,5 10| 2,166667
tarif 700 7.5 €/hod 2,5 0,75 3,25

Obr. 29: Niklady na montaz 1 kusu finalnej zostavy olejovej pumpy v MS Excel (zdroj: vlastné
spracovanie)
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Naklady (montai) €/1ks

stroje 8,874616667
mzdy 11,875
suma 20,74961667

Obr. 30: Naklady pre finalnu montaz olejovej pumpy v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)
Montéz findlnej zostavy olejovej pumpy je poslednym vyrobnym postupom, pre ktory
bol prevadzany vypocet. KedZze sa jedna o findlnu montaz, tak vo vypocte nie je

obsiahnutd Ciastka za vstupny material.

Vstupné data st ako v predchddzajicich pripadoch obsiahnuté v konstrukénom

kusovniku a v technologickom postupe vyrobku.

Celkové vyrobné naklady pre montaz st vo vyske 20,74961667 €/1 kus, z coho 11,875 €

tvoria mzdové naklady a 8,874616667 € tvoria vyrobné rézie (naklady na zdroje).

2.7.5 Finalna jednotkova vyrobna cena olejovej pumpy

naklady €/1 ks stroje €/1 ks imzdy€/1ks |materidl €/1ks
Olejova pumpa (montai) 20,74961667| 8,87461667 11,875 0
hriadel’ 33,931709 3,847959 3,52375 26,56
ozubené koleso 117,5362583( 93,3525083 14,18375 10
vnutorny rotor 11,55541667| 2,43041667 3,125 6
vonkajsi rotor 45 0 0 45
puzdro 20 0 0 20
kryt 20 0 0 20
poistka 0,42 0 0 0,42
kolik 0,84 0 0 0,84
SUMA 270,0330007| 108,505501 32,7075 128,82

Obr. 31: Finalny vypocet jednotkovej nakladovej ceny vyroby olejovej pumpy v MS Excel (zdroj:

vlastné spracovanie)
Na zaklade vlastnych vypoctov v programe MS Excel boli kone¢né jednotkové vyrobné
naklady stanovené na 270,0330007 €, z ¢oho celkové naklady na material tvoria 128,82
€/1 kus, mzdové naklady tvoria 32,7075 €/1 kus a vyrobné rézie (naklady na zdroje) st
vo vyske 108,505501 €/1ks.
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2.7.6 Zaver analyzy

Prva Cast’ analyzy sti€asného stavu bola venovana spolo¢nosti Softip, ktora je poprednym

sprostredkovatel'om informaénych systémov a rieSeni na Slovensku.

Dalsia ¢ast’ analyzy bola zamerana na zvoleny vyrabany produkt, ktorym je olejova
pumpa. Velka cast’ analyzy bola venovana najma technickej dokumentacii uvedene;j

olejovej pumpy. Technickd dokumentacia zahtna:

e Konstrukény kusovnik
e Konstrukény vykres
e Technologicky postup , ktory je zlozeny zo Styroch vyrobnych postupov

Posledna Cast’ analyzy je venovand kalkuladciam jednotlivych sucasti findlneho produktu
olejovej pumpy a kone¢nej nakladovej ceny vyroby jedného kusu olejovej pumpy.

Jednotlivé vypocCty st vytvorené za pouzitia programu MS Excel.

naklady €/1 ks naklady €/1 ks
Olejova pumpa (montaz) 20,74961667 20,75
hriadel’ 33,931709 33,93
ozubené koleso 117,5362583 117,54
vnutorny rotor 11,55541667 11,56
vonkajsi rotor 45 45
puzdro 20 20
kryt 20 20
poistka 0,42 0,42
kolik 0,84 0,84
SUMA 270,0330007 270,03

Obr. 32: Vysledna kalkulacia po zaokrihleni spracovana v MS Excel (zdroj: vlastné spracovanie)

V prvom stipci st zobrazené koneéné vysledky kalkulacii vyrobnej ceny jedného kusu
olejovej pumy a jej jednotlivych komponent. Druhy stipec obsahuje tie isté udaje

zaokruhlené na dve desatinné miesta.
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3 VLASTNE NAVRHY RIESENI

Vlastny navrh rieSenia vychadza z podkladov a z vysledkov vlastnych vypoctov

v kapitole venovanej analyze sti¢asného stavu.

Kapitola obsahuje vypocet a analyzu kalkulacie nakladov vyrobnej ceny olejovej pumpy
a jej sucasti za uzitia technického informaéného systému MONACO. Taktiez obsahuje
moznosti pouzitia a ukdzky rozhranie systému. V kapitole st dalej vyobrazené
kompletné vysledky a sthrnné vypocty nakladovej ceny ako aj technologické postupy,
konstrukény a technologicky kusovnik ¢i organiza¢na schéma a zdroje. Porovnava aj
vysledky z vlastnych vypoctov vypoclitanych Vv analyze stfasného stavu a vysledky

z informacného systému MONACO.

V kapitole je tieZ obsiahnuté zhrnutie porovnania technickych informacnych systémov

MONACO a Sysklass.

Dalgia ¢ast’ kapitoly je venovana podmienkam pre vyber informaéného systému,

podmienkam realizécie a prinosom
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3.1.1 Kalkulacie nakladov vyrobnej ceny olejovej pumpy v IS MONACO

| Dokument Upravy Verzie Zobrazf Katalégy Ponuky Plinovanie  Vjroba  Sprivadloh  Spravaniradia  Nastroje  Spravasystému  Spriva ERFDP  Analjzy Oknd  Fomoc =
DG R (fHUY  FAEARRE|PLPREEEEID 3 &M
| = | Kiteria W\ Riadok <-> Stpec Zmenittporafu | 5 [ | BBE | & | @ | 0 € | A |
F
%[ - | — ’"Sumér iaEnd & ,|
g
£ l\tEmCode “TIgPreferem:e H ItemExtarnalNum H Item Order Num HTSum Hoperamonnsame “Plémwaclaskupmaz J Il <ooperace
%_ | temPianType || Priznaky || gningType || || zakamickynszovz || temsymbol || Pianovaciaskupina1 | 280 [ Material
= | - - - - L, _——————— —————————— _ 260 [Tl Profesia-tarf
| Piénovanéstrary || Operationcode || csum || 3kz [[3k3 || oS0 || o081 |[oz (o83 [[od4 [[ods | ofs | [ Stroj-pracovis
| 087 | 240
| msum | ResourcaType 4 | 220
|_ 8K1 A || koneény potet Material Profesia-tarif 200
001 : SAMPLE-2008 - Olejové pumpa 180
160
140
120
|| 100
80
60
40
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0 T
%
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%
Vypodet skondl uspeine
3 Pridavné moduly ” (5} Maje rezervované dokumenty ” | 2] Moje dlohy || 35 Moje prace " Moje zoznamy ” D chyby |
Stav | Odhlésenie poulivatela zaplikicie Pousivatel | Arnold lvan Server | hrtps:f[partners stsystems2 sk:44311/Monaco,Ebl/

Obr. 33: Vysledok kalkulacie v IS MONACO (zdroj: IS MONACO)
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Obr. 34: Suhrnné vypoéty v IS MONACO (zdroj: IS MONACO)

65




Dokument  Upravy Verzie Zobrazif Katalégy Ponuky  FPlanovanie VWjroba Spravadlloh  Spravaniradia  Nastroje  Sprévasystému  SpravsERFDP  Analjzy Okna  Pomoc [ Y

et & | adve 3EERREL|LRASEIEER| 3 & M[sco

2|

e

Stav

Kritérid |Vysledky Riadok <->Stpec Zmenittypgrafu | 5 ] | BB M| e | &
(et | | EEIEIETEIR

LT p———————
Nazov Eislo Typ Kapacita Maklady .
| | . | - | || Kapacita B SUSTRUH HROTOVY - 1,09 %
B Contosoas. 000 Girvar 538,560 Minuta 181,208 EUR
S ol s X B SUSTRUH REVOLVEROVY - 0,97 %
b divizia I 1 (tvar 533,760 Minuta 139,608 EUR
| o . . VRTACKA RADIALNA -5,29 %
S divizia |- prevédzka | 1 (i 481,760 Minur 134,192 EUR
| vizia ] - prevecza = «7eoMinuta . I FREZKA HORIZONTAL - 3,34 %
L G previdsal pripravamaenidly 84110 Stredizko 122,280 Minuta 13,659 EUR B FREZKA VERTIKALNA - 1,57 %
B { L. FREZKAVERTIKALNA 0522501 Stroj-pracovisko 11,500 Minuta 0,319 EUR T B FREZKA VERTIKALNA - 11,65 %
L - PILARAMOVA 0596103 Stroj-pracoviska £,000 Minuta 0,500 EUR Prace pri zostavovani- 19,20 %
L . Pracezsmaocnicks 0942101 Stroj-pracoviska 5,500 Minuta 0,458 EUR kantrala - 4,45 %
L] . Tarif352 52 Profesiz-tarit 5,500 Minuta 0,646 EUR Tarif 352 - 22,68 %
. Tarif442 442 Profesis-tarif 23,830 Minuta 11,735 EUR Tarif 442 - 12,24 %
revadzka | - obrobia vo, njch dial § 359,380 Minuta Tarif 700 - 4,45 %
SUSTRUH HROTOVY 0412507 Stroj-pracoviska 2,900 Minuta 0,379 EUR e FREZA ODVALOVACIA - 12,94 %
. SUSTRUH REVOLVERONVY 0442201 Stroj-pracoviska 3,480 Minuta 0,338EUR S B SUSTRUH HROTOVY - 0,31 %
- VRTACKA RADIALNA 0484101 Stroj-pracovisko 13,000 Minuta 1,347 EUR I SUSTRUH REVOLVEROVY - 0,28 %
FREZKA HORIZONTAL 0513401 Stroj-pracovisko 12,000 Minuta 1,167 EUR 12,24 % B VRTACKA RADIALNA -1,53 %
- FREZKAVERTIKALNA 0522501 Stroj-pracovisko &,000 Minuta 0,583 EUR T [ FREZKA HORIZONTAL - 0,97 %
FREZKAVERTIKALNA 0522602 Stroj-pracovisko 42,000 Minuta 2,083 EUR B FREZKA VERTIKALNA - 0,48 %
- Prace pri zostavovani 0951101 Stroj-pracovisko £8,000 Minuta 6,708 EUR I, FREZKA VERTIKALNA - 3,38 %
kantrola 0936301 Stroj pracoviska 16,000 Minuta 15550k || RSO T
L Tarif 352 352 Profesis-tarif 81,500 Minut 5,576 EUR klad kontrola - 1,29 %
. Tari rofesia-tari 500 Minuta X —
| Naklady Tarif 352 - 7,84 %
- Tarif 422 442 Profesiz-tarit 24,000 Minuta 5,500 EUR )
— Tarif 442 - 4,56 %
L - Tarit700 700 Profesis-tarif 16,000 Minuta 2,000EUR e Mo
L] . FREZAODVAITVACIA FS001/2010  Swroppracovisko 46,500 Minuta 86,797 EUR TN TR AT
- divizia |- prevadzka I 12 Gitvar 52,000 Minuta 5,416 EUR
B prevideks |l - montdd 541270 Stredisko 52,000 Minuta 5,416 EUR
L. kantrola 0936301 Stroj-pracoviska 26,000 Minuta 2,167 EUR
Tarif 442 442 Profesis-tarif 26,000 Minuta 3,250EUR
[l Koopercia Nitrexs.r.o. *x002 Grvar 4,800 Minuta 1,600 EUR 4
4 Nitridacia 111111 Stredizko 4,800 Minuta 1,600EUR (
.. PEC NITRIDOVACLA 0311401 Kooperace 4,800 Minuta 1,600 EUR |
72,01 %

Wypocet skondl (speine

A8 Fridauné moduly " |5) Moje rezervované dokumenty ” 2] Moje dlohy ” 3 Moje prace || Moje zoznamy ” @ chyby |

Poutivatel | Arnold lvan Server | https://partners.gtsystems2.sk:44311/Monaco/Ebl/

Obr. 35: Suhrnné vypoéty - naklady na zdroje v IS MONACO (zdroj: IS MONACO)
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Na Obr. 33: Vysledok kalkuldicie v IS MONACO (zdroj: 1IS MONACO) su vyobrazené kompletné
vysledky kalkuldcie vyrobnej ceny olejovej pumpy v IS Monaco. Na zdklade vlastnych
vypoctov z analyzy sucasného stavu a na zdklade vypoctov z informaéného systému
Monaco, ktoré su zhodné je findlna vyrobna cena olejovej pumpy stanovena na 270,03
Eur za 1 kus. Oba vypocty boli prevadzané rovnakou metdodou kalkulacie vyrobnych

néakladov, ktord je podrobne rozpisana v analyze sti¢asného stavu.

Na obrazku je taktiez mozné vidiet’ uzivatel'ské rozhranie informa¢ného systému ako aj
grafické znézornenie nakladov, ktoré sa podiel'aji na vyrobnej cene olejovej pumpy.
Podla grafického znadzornenia je patrné, Ze najvacsiu Cast’ nakladov na vyrobu olejove;j
pumpy, tvoria naklady na material (cca 47,71 %) , d’alej st to naklady na stroje —
pracoviska (cca 39,58 %), mzdové naklady (12,11 %) a najmenSiu Cast’ tvoria naklady

na kooperacie (0,6 %).

Na Obr. 34: Sihrnné vypolty v IS MONACO (zdroj: 1S MONACO) su viditeI'né kompletné sithrnné
vypocty kalkulacie jednotkovej nakladovej ceny vyroby olejovej pumpy. Suhrnny
vypocet obsahuje kompletné ndkladové ceny jednotlivych vyrobnych operacii ale aj

rozdelenie nakladov material, zdroje (pracoviskd), pracovnu silu a kooperacie.

Obr. 35: Sithrnné vypoclty - naklady na zdroje v IS MONACO (zdroj: 1S MONACO) zobrazuje sithrnné
vypoCty z pohladu organizacnej Struktiry. Zobrazuje rozdelenie nakladov vyroby
olejovej pumpy na zaklade jednotlivych prevadzok ataktiez na zaklade profesnych

tarifov a jednotlivych vyrobnych strojov.
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001 Nakup COzubené koleso polotovar 1,000 1,000 ks 10,000000 422721 &0,000000
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il pump KonitrukEnivykres  PELEE 660480 | 5 histdriou s pracami
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Obr. 36: Kon$trukény kus
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- SAMPLE-2009-TE 010 00 Montai mantai 1,000 ks
C}- SAMPLE-2009-005 001 00 Normaina Detail Hriader 1,000 ks 50,000000 EUR
E- SAMPLE-2009-005 1 Hriader 1,000 ks
B} SAMPLE-2009-005 010 00 Delenie materidly pilenie 1,000 ks
L 1320160 001 00 MNormilna Nakup KR TYCKRUHOVA 3,200 kg ST 425510 11600 8,300000 EUR
- SAMPLE-2009-005 020 00 ObyZajns operacia siistruZenie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-005 030 00 Obyéajné operacia zimoénicke prace 1,000 ks
SAMPLE-2009-005 040 00 ObyEajnd opericia siistruZenie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-005 050 00 ObyZajni opericia vitanie 1,000 ks
SAMPLE-2009-005 055 00 Kontrolnd opericia kontrolné prace 1,000 ks
- SAMPLE-2009-005 085 00 Kooperace tepelné spracovanie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-006 002 00 Normalna Detail Ozubené koleso 1,000 ks 22,000000 EUR
E- SAMPLE-2009-006 1 Gzubené koleso 1,000 ks
Eh- SAMPLE-2009-006 010 00 ObyZajns opericia frézavanie 1,000 ks
b N-2011-02-009 001 00 Normalna Nakup Ozubené koleso polotavar 1,000 ks 422721 10,000000 EUR
- SAMPLE-2009-006 020 00 ObyZajns operacia frézavanie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-006 030 00 Obyéajné operacia vitanie 1,000 ks
SAMPLE-2009-006 040 00 ObyEajnd opericia frézovanie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-006 050 00 ObyZajns opericia frézavanie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-006 060 00 Kontrolnd operacia kontrolné prace 1,000 ks
- SAMPLE-2009-006 070 00 Kooperace tepelné spracovanie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-003 003 00 Normalna Detail Vniitorny rotor 1,000 ks 50,000000 EUR
E- SAMPLE-2009-003 1 Vniitorn rotar 1,000 ks
Bl SAMPLE-2009-003 010 00 Delenie materidlu frézavanie 1,000 ks
b N-2011-012 001 00 Normalna Nakup Profil vniitorni rotor 0,250 kg 422420  24,000000 EUR
- SAMPLE-2009-003 020 00 ObyEajns operacia frézavanie 1,000 ks
- SAMPLE-2009-003 030 00 Kontrolnd operacia kontrolné prace 1,000 ks
SAMPLE-2003-004 004 00 MNormalna Nakup VonkajZi retor 1,000 ks 422721 45,000000 EUR
- SAMPLE-2003-001 005 00 Mormilna Nakup Fizdro 1,000 ks 427730 20,000000 EUR
- SAMPLE-20039-002 006 00 Normalna Nakup Krye 1,000 ks 422655  20,000000 EUR
- 3115024 007 00 Mormilna Nakup FOISTKA 1,000 ks TN 022930 14260 0,420000 EUR
- 3100774 008 00 Normalna Nakup KOLIK 2,000 ks ST 022152 11500 0,420000 EUR
SAMPLE-2009-TE 020 00 Kontrolnd operacia kontrolné prace 1,000 ks
| A Pridavné moduly ” () Maje rezervované dokumenty || & Moje dlohy " 3P Maje prace ” Moje zoznamy ” @ chyby |
Stav Foufivatel | Arnald van Server | https:/fpartners.gtsystems2.sk:44311/MonacoyEblf

Obr. 37: Technologicky kusovnik (zdroj: IS MONACO)
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JJ Technologicky postup - SAMPLE-2009-TE - TLG-201904-00001

Popis | Celif postup | Technologicky kusovnik H-El#n]e—-” CAQ |[¥mmﬁr” Kroky operacdi | B OVE B = F

Pre polodku |SAMPLEEDBB |:|| Var. | | P |2n5tava | Mazov |'D|Ejm.-é pumpa |
Cislo postupu |SAMPLE-ZDDB-TE |Typdévqu Presnd vyia... || Ddévka Nositelské stredisko | |v|lx1
Nazov postupu |Glejmré pumpa | Odvadzacie stredisko |3412?D |v|lxl
=
. Mazov operacie Edi| Cislostrediska || Edi Ta Tb
C.Op. 4| 4rokop & | Dokum. Davka/ op.
Typ operacie 1ak Nazov strediska Ml [Ta) " Edi M [Th) || Edi
MONTAZ 55 841270 50,000 1,500
& 010 oo =3 = ] — 0,000
Montaz ... prevadzkall. -montaz Minuta ... Hedina
Por.E. Pref. Typ zdraja Cislozdroja  Nazovzdroja MnoZstve Ta MU (Ta) Th MJ[TE) Tc MI(Tc)
1 1 Profesia-tarif 442 Tarif 442 1,000 60,0... Minuta 1,500 Heodina 0,000 Minuta
1 1 Stroj-pracovisko 0951101 Prace pri zostavovani 1,000 60,0... Minuta 1,500 Heodina 0,000 Deh
KONTROLNE PRACE 241270 20,000 £0,000
= 020 o0 ] o . ..
Kontrolna operacia prevadzka ll. -maontaz Minuta Minuta
Par.E. Pref. Typ zdraja Cislozdroja  Nazovzdroja Mnofstve Ta MJ (Ta) Th MIJ[Th) Te MI(Te)
1 1 Profesiz-tarif 442 Tarif 442 1,000 20,0... Minuta 60,0... Minuta 0,000 Minuta
1 1 Stroj-pracovisko 0986301 kontrola 1,000 20,0... Minuta €0,0... Minuta 0,000 Minuta
=
| Hlavicks op. ” Popis op. " Techneologicky kusovnik ” CaQ ” Wykonowe normy |'—Dﬁ°lm—-| Vlastnosti ” Foznamiky ” Verzia a praca |
r - e 24 Thl '
DA MG BERKBER O |
| Poz. | Fripojenie | List | Nazov | Typ | Typsiuboru | Velkost Typt
o Frilcha 1 Mawod na montaz Vieobecni dokument pdf 829789 S historiou:
1] Friloha 1 ts Vieobecni dokument xlsx 12713 5 historiou:
o Friloha 1 merprot VEsobecni dokument s 12481 S histériou!
Bl Il |

Obr. 38: Technoloicky postup - montaz finalnej zostavy (zdroj: IS MONACO)
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£ Technologicky postup - SAMPLE-2009-005 - TLG-201904-00001

Popis | Cely postup | Technologicky kusavnik CAQ Kroky operaci ":f:
Pre polazku | S4MPLE2008005 |v| Var. | | Nszov |Hriscer |
Nazov operacie Cislo strediska Ta Tb
rokop & || Dokumn. Davka/ op.
Typ operacie Nazov strediska M (Ta) || Edi|| MJ(Th) || Edi
PILENIE 92 841110 5,000 10,000
B] 0,000
Delenie materialu prevadzkal. -priprava materialu Minuta ... Minuta ...
Typzdroja Cislo zdroja Mnozstve Ta Ml [Ta) MI[TB) Tc MI[Tc)
Stroj-pracovisko 0596103 1,000 5,000 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
Profesia-tarif 442 1,000 5,000 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
SUSTRUZENIE 841120 2,500 10,000
ObyEajna operacia prevadzkal. -obrobfavo_nych dielov Minuta Minuta
Typzdroja Cislo zdroja Mnoistvo  Ta Ml [Ta) MI[Tb) Te MI[Te)
Stroj-pracovisko 0442201 SUSTRUH REVOLVEROVY 1,000 2,480 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
Profesia-tarif 442 1,000 2,430 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
ZAMOCNICKE PRACE 841120 5,000 5,000
Chbyfajna operacia prevadzka |. -obrobfavo_nych dielov Minuta Minuta
Typzdroja Cislo zdroja Mnoistvo Ta Ml [Ta) MJ(Tb) Tc MI(Tc)
Stroj-pracovisko 0942101 Prace zamocnicke 1,000 5,000 Minuta 5,000 Minuta 0,000 Minuta
Profezia-tarif 352 1,000 5,000 Minuta 5,000 Minuta 0,000 Minuta
SUSTRUZENIE 841120 1,900 12,300
Cbycajna operacia prevadzka l. -obrobnave_nych dielov Minuta Minuta
Typzdroja Cislo zdroja Mnozstve Ta Ml [Ta) MI[Tb) Tc MI[Tc)
Stroj-pracovisko 0412507 SUSTRUH HROTOVY 1,000 1,900 Minuta 20,0... Minuta 0,000 Minuta
Profesia-tarif 442 1,000 1,300 Minuta 20,0... Minuta 0,000 Minuta
VRTANIE 841120 5,000 10,000
ObyEajna operacia prevadzka l. -obrobfavo_nych dielov Minuta Minuta
Typzdroja Eislo zdroja Mnoistvo  Ta Ml [Ta) MI[Tb) Te MI[Te)
Profesia-tarif 352 1,000 5,000 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
Stroj-pracovisko 0464101 VRTACKA RADIALNA 1,000 5,000 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
q KONTROLNE PRACE 841120 4,000
Kontrolna operacia prevadzka |. -obrobfavo_nych dielov Minuta Minuta
Typ zdroja Cislo zdroja Mnoistvo  Ta Ml [Ta) MI(Tb) Tc MI(Tc)
Stroj-pracovisko 0986301 1,000 4,000 Minuta 0,000 Minuta 0,000 Minuta
Profesia-tarif 700 1,000 4,000 Minuta 0,000 Minuta 0,000 Minuta
1 TEPELNE SPRACOVANIE 841120 B0
Kooperace prevadzka l. -obrobnavo_nych dielov Hodina Hodina !
Typzdroja Eislo zdroja Mnoistve Ta Ml [Ta) MI[Tb) Tc MITc)
Kooperace 0311401  PEC NITRIDOVACIA 1,000 0,000 Hodina 6,000 Hodina 0,000 Minuta

Obr. 39: Technologicky postup vyroby hriadela (zdroj: IS MONACO)
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= SAMPLE-204

Hiavicka

Fopis | Cely postup

Technologicky kusovnik

Kroky operddi | &

= EF L

Pre poloku | | SAMPLE-2005-008 || Var. | | z» [petmi | nazoy | Daubenékoleso |
. Nazov operacie Edi| Cislostrediska ” Edi Ta Tb
COp. Afrokopd | Dokum. Davka/ op.
Typ operacie 1ak Nazov strediska Ml [Ta) || Edi MJ [Tk} " Edi
FRE’IOVA]"E 26 341120 15,000 10,000
= 010 - E ; 0,000
Obyfajna operacia prevadzka |. -obrob... Minuta ... Minuta ...
Por.£. Pref Typzdroja Cislozdroja  Mazov zdroja Mnozstvo  Ta M (Ta) Tb MJ(Th) Tc MJI(Tc)
1 1 Frofesia-tarif 352 Tarif 352 1,000 15,0... Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
1 1 Stroj-pracovizko 0522602 FREZKA VERTIKALNA 1,000 15,0... Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
FREZOVANIE 841120 25,000 10,000
= 020 L. R 3
Obyéajna operacia prevadzkal. -obrob... Minuta Minuta
Por.E.  Pref. Typ=zdroja Cislozdroja  Mazovzdroja MnoZstve  Ta Ml (Ta) b MI(Th) Tc MI(Tc)
1 1 Stroj-pracovisko 0522602 FREZKA VERTIKALNA 1,000 25,0... Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
1 1 Profesia-tarif 442 Tarif 442 1,000 25,0... Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
VETANIE 841120 12,000 10,000
= 030 L B A
Obyiajna operacia prevadzka . -obrob... Minuta Minuta
Por.t. Pref Typzdroja Cislozdroja  Mazovzdroja Mnozstve Ta MI (Ta} Tb MJ(Th) Tc MI(Tc)
1 i Stroj-pracovisko 0464101 VRTACKA RADIALMNA 1,000 12,0... Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
1 1 Frofesia-tarif 352 Tarif 352 1,000 12,0... Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
FREZOVANIE 841110 10,000 3,600
B 040 - 2 z 2 3
Obyfajna operacia prevadzkal. -pripra... Minuta Minuta
Por.£. Pref Typzdroja Cislozdroja  Mazov zdroja Mnozstvo  Ta M (Ta) Tb MJ(Th) Tc MJI(Tc)
1 1 Stroj-pracovisko 0522501 FREZKA VERTIKALNA 1,000 10,0... Minuta 15,0... Minuta 0,000 Minuta
1 1 Profezia-tarif 442 Tarif 442 1,000 10,0... Minuta 15,0... Minuta 0,000 Minuta
FREZOVANIE 241120 45,000 8,800
= 050 L. R 3
Obyéajna operacia prevadzkal. -obrob... Minuta Minuta
Por.E.  Pref. Typ=zdroja Cislozdroja  Mazovzdroja MnoZstve  Ta Ml (Ta) b MI(Th) Tc MI(Tc)
1 1 Stroj P5001/2... FREZA ODVAI'OVACIA 1,000 45,0... Minuta 15,0... Minuta 0,000 Minuta
1 1 Profesia-tarif 352 Tarif 352 1,000 45,0... Minuta 15,0... Minuta 0,000 Minuta
5 060 KONTROLNE PRACE 841120 5,000
Kontrolna operacia prevadzkal. -obrob... Minuta Minuta
Por.t. Pref Typzdroja Cislozdroja  Mazovzdroja Mnozstve Ta MI (Ta} Tb MJ(Th) Tc MI(Tc)
1 i Stroj-pracovisko 0986301  kontrola 1,000 5,000 Minuta 0,000 Minuta 0,000 Minuta
1 1 Frofesia-tarif Foo Tarif 700 1,000 5,000 Minuta 0,000 Minuta 0,000 Minuta
TEPELNE SPRACOVANIE 111111 2,000
= o070 i 100,000
Kooperace Mitridacia Minuta Den
Por.&.  Pref. Typ zdroja Cislozdroja  Mazov zdroja Mnoistve Ta Ml [Ta) b MJ[TE) Tc MI(Tc)
1 1 Kooperace 0311401  PEC NITRIDOVACIA 1,000 0,000 Minuta 2,000 Hodina 0,000 Minuta
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Obr. 40: Technologicky postup vyroby ozubeného kolesa (zdroj: IS MONACO)




| Detaily | Popis | Cely postup | Technologicky kusovnik |

| Kroky operécii | = W

B F I

Pre polofku |SAMPLE—20|}9—DDE |:|| Var. |

| P | Detail

| N&zov | Vnitorny rotor

Cislo postupu | SAMFLE-2005-003 |Typuévky Davka Nositelské stredisko | [ | x
Nazov postupu | Vniterny rotor | Odwadzacie stredizko | 841120 | | x
=
. Nazov operacie Edi Cislo strediska " Edi Ta b
C.Op. Allirokop & | Dokum. Davka/op.
Typ cperacie 1ak Nazov strediska Ml [Ta) || Edi| MJ(Tb) ” Edi

F“E.IO\H\I"E 841120 10,000 12,800

= 010 og - B . ., 0,000
Delenie materialu prevadzka |. -obrobnavo_nych dielov Minuta Minuta

Por.E  Pref. Typ zdroja Cislozdroja  Nazov zdroja Mnoistve Ta Ml (Ta) The MI(Th} Tc MI(Te)

i 1 Stroj-pracovisko 0513401 FREZKA HORIZOMNTAL 1,000 10,0... Minuta 20,0... Minuta 0,000 Minuta

1 1 Profesia-tarif 442 Tarif 442 1,000 10,0... Minuta 20,0... Minuta 0,000 Minuta
FREZOVANIE 341120 5,000 10,000

= 020 aoa L , ) R ,
ObyEajna operacia prevadzka |. - obrobna vo_nych dielov Minuta Minuta

Por.f.  Pref. Typ zdroja Eislozdroja  Nazov zdroja Mnoistve Ta Ml (Ta) The MI[Th) Tc MI(Tc)

1 1 Stroj-pracovisko 0522501 FREZKA VERTIKALNA 1,000 5,000 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta

1 1 Profesia-tarif 4432 Tarif 442 1,000 5,000 Minuta 10,0... Minuta 0,000 Minuta
KONTROLNE PRACE 241120 7,000

= 030 o0 . ) ) . .
Kontrolna operacia prevadzka |. - obrobna vo_nych dielov Minuta Minuta

Por..  Pref. Typ zdroja Cislozdroja  Nazovzdroja Mnoistve Ta Ml (Ta) Th MJ[Tk} Tc MJ(Te)

1 1 Stroj-pracovisko 0986301 kontrola 1,000 7,000 Minuta 0,000 Minuta 0,000 Minuta

2 2 Profesia-tarif J00 Tarif 700 1,000 7,000 Minuta 0,000 Minuta 0,000 Minuta

Obr. 41: Technologicky postup vyroby vnutorného rotora (zdroj: IS MONACO)
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3.1.2 Porovnanie informa¢nych systémov MONACO a Sysklass

Sysklass — je vykony technicky informacny systém, ktory vyvinula spolo¢nost
GTSystems v 90. rokoch minulého storocia. Je uréeny pre komplexné rieSenie riadenia
a planovania vyroby ako i kompletnej technickej dokumentacie. Systém je urceny pre
stredne velké a vel'ké firmy, kde zabezpecuje technicku pripravu vyroby a planovanie
ariadenie vyroby. IS Sysklass v sti¢asnosti vyuziva stale viacej ako 150 vyrobnych
podnikov.

MONACO - je moderny Specializovany softvérovy nastroj pre tvorbu, evidenciu a
archivaciu technickej dokumentécie a zarovei pre nasledné planovanie a riadenie vyroby.
Systém je novou generaciou systému Sysklass a teda mnoho funkcii je prebratych

a vylepSenych.
Hlavnymi rozdielmi a vyhodami syst¢ému MONACO oproti systému Sysklass sti:

- Nova koncepcia a nové technologie

- Jeden postup — viacero poloziek

- Unikéatne rozdelenie zdrojov v organizacnej schéme

- Modul kalkulacie — extrémne rychly vypocet jednicovych vyrobnych nakladov

- Zmenové konanie — rozpracované zmeny, moznosti rychlych predbeznych
kalkulacii, modelovaci reZim porovnavania ceny pred a po zmene

- Detailné rozpracovanie analyz — analyticka kocka, detailny rozbor nakladov
Z r6znych pohl'adov

- Zakazkové odchylky — rychle tpravy technickej dokumentacie

- Ponukové konanie - Vyroba na zaklade cudzej technickej dokumentacie — design
to order (predbezny kusovnik, predbezné technologické postupy)

- Moznosti priradenia viacerych tariftnych tried k jednej vyrobnej operacii

- Moznosti definovania viacerych pracovisk
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3.2 Podmienky a navrh pre vyber IS, podmienky realizacie a prinosy

Informacny systém MONACO, je systémom novej generacie svojho predchodcu systému
Sysklass. V sucasnosti systétm MONACO vyuziva viac ako 20 vyrobnych podnikov na

Slovensku, v Ceskej republike, Pol'sku &i Holandsku.

IS MONACO vdaka zauzivanym technicko — hospodarskym normam je ur¢eny primérne
najmi pre strojarsky priemysel. Svoje uplatnenie vSak naSiel aj Vv nabytkarskom ¢i

plastikarskom priemysle.
Z pohl'adu typov vyrob je systém vhodny hlavne pre:

e Vyrobu na zakazku (MTO)
e Kusovu vyrobu
e Vyvoja vyrobu na zakazku (ETO) a design to order (DTO)

e Malosériovl vyrobu
Podmienky a postup realizacie zavadzania IS MONACO:

- podnik musi mat’ technicky usek s kvalifikovanymi odbornikmi v technickej
oblasti

- podnik musi mat’ dostato¢né hardwarové vybavenie

- Cena IS sa méze vel'mi odliSovat, je zavisla na pocte licencii a po¢te modulov —
obrovska vyhoda systému je, prisposobivost ateda vlastnd konfiguracia
zékaznikom , ktory si sam navoli o aké moduly a o aky pocet licencii ma zaujem

- Potreba a ochota zmeny ¢i Gprav podnikovych procesov

- Potreba planovacieho systému

- Zavedeniu samotného IS predchddza predimplementacnd faza, ktoréd sa zameriava
najmd na komplexnu analyzu podnikovych procesov v oblasti TPV | pripadne
obchodu a marketingu. V tejto faze tiez nastava prisposobenie jednotlivych
modulov IS a v poslednom rade konverzia a prenos dat TPV.

- Casova naroénost’ zavadzania IS je odhadovanid na cca 3 mesiace (zalezi od
zloZitosti podnikovych procesov)

-V samotnej implementacii IS sa prevadzaji importy a exporty dat a skuSobna

prevadzka
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- Po zabehnuti informacného systému nasleduje findlna faza, Vv ktorej nastava

Skolenie zamestnancov

Systém je uzivatel'sky prisposobitel'ny, prehl'adnym spdsobom umoziuje orientaciu v

existujucej technickej dokumentacii, zachovava jej plnii historiu zmien. Pouziva

najmodernejSie informa¢né technologie internetovej komunikacie, vybudovanej na

najnovsich softvéroch s podporou novych principov Industry 4.

MODULY a SLUZBY IS MONACO

Potencionalny ale aj stavajuci zakaznik ma moZnost’ vyberu z nasledovnych modulov,
¢im si m6Ze nakonfigurovat’ systém podl'a vlastnych potrieb a priani:

e Konstrukcia

e Technologia

o Zakazky

o Kalkulacie

e Zmenové konanie
e Expertné moduly
e Workflow

e Sklad naradia

e Planovanie

e Ponuky CRM

e Vyroba

Ked'Ze systém je mozné si navolit’ podl'a vlastnych potrieb, nie je teda nutné kupovat’
»cely balik®. Systém je uzivatel'sky vel'mi prispdsobivy a prehl'adny. Popri zaktapeni
informa¢ného systému MONACO je takisto moznost’ kazdoro¢ného priplatenia trvalej
technickej podpory, v ramei ktorej su zakaznikovi poskytované odborné konzultacie ¢i
rozne drobné technické upravy podl'a priani a potrieb zdkaznika na jeho vyziadanie.

3.2.1 Prinosy

Prinosy zavedenia informa¢ného syst¢ému MONACO mdzeme V principe rozdelit’ na:

Ekonomické

Mimoekonomické

Do ekonomickych prinosov sa bezpochyby zarad’uji nasledovné:

Znizenie nakladov - Radikalne znizenie nadkladov a €asu na technickd pripravu
vyroby — pouzitim modernych nastrojov na tvorbu technickej dokumentacie s
moZznostou kopirovania,

rychlym  vyhladdvanim dokumentidcie podla
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najroznejsich kritérii, vylicenim tvorby takych Casti dokumentacie, ktoré nikto
nevyuziva, alebo nie st pre dané potreby este aktualne (napr. tvorba noriem pre
ponukové konania). Odbornou analyzou bol stanoveny odhad zniZenia nakladov
0 priblizne 10 %.

Uspory pri vyrobe vyrobnych pomécok - pouzitim rovnakych postupov pre
vyrobu podobnych dielcov sa radikdlne zvySuje moznost’ opakovaného pouzitia
uz vyrobenych a hotovych vyrobnych pomdcok. Zaradenim tvorby technickej
dokumentacie aj pre vyrobu vyrobnych pomocok (naradia a pripravkov) systém
ponuka rovnaké moznosti aj pri ich vyrobe, ¢im podporuje znizenie ich ceny.
Spresnenie a zrealnenie odhadovanych cien a terminov pre jednotlivé
ponuky - pouzitim nastrojov pre vyhl'adavanie podobnych vyrobkov, nastrojmi
pre modelovanie technickej dokumenticie, moznostou jej uprav pre potreby
ponukového konania

ZniZenie pracnosti a tym aj nakladov na tvorbu technickej dokumentacie
novych zakazkovych produktov — pouzitim klasifikaéného systému a
vyhl'addvacich moznosti je mozné rychle vyhladanie dielcov vhodnych pre
priame pouzite do novych vyrobkov, alebo ich modifikaciou zrychlenie tvorby,
tym postupné zniZovanie sortimentu dielcov najma na nizsich urovniach
ZniZenie nakladov na pripravu vyroby - tvorba technickej dokumentacie je
jednou z najdrahsich etap v obchodnych procesoch podniku

Znizenie nakladov na pracovnu silu vytvarajicu kalkulicie a ich modifikacie
— vyuzitim modulu kalkulacie a sithrnnych vypoctov, systém vo vel'mi kratkom
case dokaze vytvorit’ rézne druhy kalkulacii, uzivatel’ si sdm nastavuje variacie

0 aky druh kalkulacie ide, rovnako ako aj pocet kalkulovaného mnozstvo

Do mimoekonomickych prinosov zavedenia IS MONACO sa zaclefiuji:

ZvySenie dostupnosti technickej dokumentacie inym oddeleniam podniku -
digitalizovanim technickej dokumentacie a jej spristupnenim prostrednictvom
internetu aj pre iné oddelenia.

Minimalizacia pracnosti pri sprave a reviziach technickej dokumentacie —
zavedenim origindlnych metdéd usporiadania technickej dokumentécie

(minimalizacia tzv. hromadnych zmien)
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e Zrychlenie reakcie na dopyty v ponukovom konani — moznost'ou tvorby tzv.
konceptov technickej dokumentécie s priamym vyuZzitim nastrojov pre rychle
ocenovanie buducich vyrobkov bez potreby tvorby podrobnej technickej
dokumentécie

e Skratenie ¢asu potrebného na zaucenie sa novych pracovnikov v technickom
oddeleni

e Skvalitnenie a flexibilita vyroby — zvySenim presnosti technickej dokumentacie
pomocou Specializovanych nastrojov IS MONACO

e Automatizacia a optimalizacia vyroby

e Podpora tvorby ponuk - JednoduchSie stanovenie cien a moznych terminov
dodania vyrobku pri tvorbe ponuk

¢ Riadenie vyrobnych prostriedkov - prehl'ad o obsadenosti a vol'nej kapacite
vyrobnych prostriedkov

e Znizenie chybovosti - komplexné riadenie kvality so spdtnou korekciou
vyrobnych procesov

e Drag & Drop - Jednoduché ovladanie a pouzivanie s plnou podporou funkcie
Drag & Drop

Po zohladneni vSetkych vysSie uvedenych prinosov a vyhod zavedenia IS Monaco je

odhadovana navratnost’ vstupnej investicie priblizne do 1 az 2 rokov.
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ZAVER

Hlavnym cielom tejto prace bolo vytvorit' a nasledne porovnat’ vysledky kalkulacii
nakladovej vyrobnej ceny zvoleného produktu, ktorym bola olejova pumpa. Uvod a ciele
prace boli nasledované teoretickymi vychodiskami prace, Vktorych bol Cditatel
oboznameny s kI'icovymi pojmami z oblasti nakladov, kalkulacii, vyroby, planovania
vyroby, technickej pripravy vyroby ¢i informacnych systémov. Pozornost’ je taktiez
venovana r6znym druhom a typom vyrob rovnako ako aj automatizacii ¢i operativnemu

riadeniu vyroby

Analyza stcasného stavu obsahuje predstavenie spoloc¢nosti Softip a organizacnej
struktury jednej z jej pobociek. Dalej oboznamuje ¢&itatela s portfoliom produktov
a sluzieb, ktoré spolo¢nost’ pontka na trhu s informa¢nymi systémami. V tejto kapitole
je takisto predstaveny zvoleny produkt, ako objekt analyzy a jeho praktické vyuzitie.
Zvolenym produktom pre tuto pracu je olejova pumpa, pre ktort bola vytvorena
kompletna analyza z hl'adiska technickej dokumentéacie. Definovanie dat pre technicku
pripravu vyroby (konStrukény kusovnik a technologické postupy) bolo nasledované
vypoctom kalkulacii jednicovych vyrobnych nakladov vSetkych sucasti a napokon aj
finalnej zostavy olejovej pumpy za pomoci vyuzitia programu MS Excel. Zaver analyzy
potom obsahuje findlnu sumu, a sumu po zaokruhleni pre vyrobu jedného kusu finalnej

zostavy olejovej pumpy.

V kapitole vlastnych navrhov rieSeni je predstaveny technicky informacny systém
Monaco a jeho uzivatel'ské rozhranie. V systéme je zadefinovand kompletna technicka
dokumentacia pre vyrobu zvoleného produktu olejovej pumpy (konstrukény kusovnik,
technologicky kusovnik, technologické postupy, organiza¢na schéma a zdroje). Nasledne
je vytvorena kalkulacia jednicovych vyrobnych nakladov olejovej pumpy pomocou
nastroja sthrnnych vypoctov v module kalkuldcie v IS MONACO. Na ziklade
porovnania vysledkov kalkulacie z kapitoly analyza sucasného stavu a vysledkov
kalkulacii z IS Monaco , ktoré sa zhoduji je stanovena vysledna nakladova cena pre
vyrobu jedného kusu olejovej pumpy. Kapitola obsahuje aj analyzu a rozbor tychto
vyrobnych nakladov z viacerych pohl'adov, ¢i uz percentualneho vynaloZenia nakladov
na jednotlivé pracoviska, stroje ¢i mzdy, alebo kompletny rozbor nakladov z pohladu

pridanej hodnoty na vyrobku. V kapitole je tiez obsiahnuté aj zhrnutie porovnania

79



technickych informaénych syst¢émov MONACO a Sysklass. V zavere vlastnych navrhov
rieSeni je pozornost’ upriamena najmi na podmienky pri vybere informa¢ného systému
a podmienky a priebeh samotnej implementacie informac¢ného systému. Zaroven hodnoti

prinosy ,vyhody a uspory daného systému pre buducich potencidlnych zékaznikov.
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CAE
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DTO
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MJ
MS Excel
MTO
MTS
N/MJ
ot.
PLM
pos.
poz.
PPC

akciova spolo¢nost’

assembly to order

computer aided design

computer aided engineering
computer aided manufacturing
computer aided process planning
computer aided quality assurance
computer integrated manufactoring
computerized numerical control
customer relationship management
¢islo operacie

davka na vyrobnu operaciu
dokumentéacia

design to order

enterprise resource planning
engineer to order

human resources

informacny systém

informacné technologie
manazérsky informacny systém
merna jednotka

Microsoft Excel

make to order

make to stock

naklady na mernt jednotku
otacky

product lifecycle management
posuv

pozicia

pay per click

84



pr.
SAP

St.

sthr. Mn.
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SW

§

Ta

Th

TPV

priemer

systems applications and products
stupent
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software

Sirka

jednotkovy cas

davkovy Cas

technickd priprava vyroby
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Priloha 1: Olejova pumpa — vykres (Zdroj: Softip)
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