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Abstrakt
Jméno studenta: Bronislav Dfimal

Néazev prace: Ptiprava nabytkové fady provazané logikou pro konfiguraci a

spravu konstrukce

Tato diplomova prace se zabyvd vypracovanim konfigurdtoru nabytku
s predstavim moznosti konfigurace. Je vysvétlen pojem konfigurator a vypracovana
analyza doposud pouzivanych konfigurdtorG ndbytku dostupnych na internetu.
V teoretické Casti jsou objasnény pozadavky na moderni nabytkéiskou vyrobu a tok

informaci v podniku. Jsou shrnuty pozadavky na CAD/CAM v nabytkafstvi.

Klicova slova: konfigurator nabytku, kuchynisky planova¢, Primysl 4.0, PLM,
Software IMOS

Abstract

Name of student: Bronislav Diimal

Name of the work:  Furniture series preparation established with logic for
configuration and maintenance of construction
This thesis deals with developing a configurator of furniture with introducing
options of configuration. The concept of configuration is described and the analyse of
available configurators of furniture on the internet is formulated. In theoretical part the
requirements for modern furniture manufacturing and information flow in production is

clarified. Requirements on CAD/CAM in furniture industry are summarized.

Keywords: furniture configurator, kitchen planner, industrie 4.0, PLM,
Software IMOS
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1. Uvod

Kazdy cloveék musi nékde bydlet a pii zafizovani svého obydli se setkava
s riznymi rozmérovymi moznostmi obydli a jeho ¢asti. Nékdo potiebuje vyrobek mensi,
jiny zase vétsi nebo vyS$i. KdyZz existuje moznost, nemusi ale vybirat ze sériové
vyrabénych vyrobkl, kdyz si mize ptizplsobit vyrobek vlastnim pozadavkim. Atypicka
vyroba nébytku samoziejmé existuje, bohuzel je vétsinou ¢asové a finanéné narocna.

Myslenku vyssi ceny popird stale popularnéjsi pojem ,,masové piizptisobovani
véci (mass customization) a vytvareni ojedinélych vyrobkii. Téma se stdva hitem
posledni doby i nové nastupujici nové primyslové revoluce oznaCované pojmem
,Industry 4.0“. Zde pfichazi na fadu konfigurator slouzici ke konfiguraci vyrobku
zakaznikem.

Samotna textova Cast se zabyva vysvétlenim pojmu ,,Konfigurator®. Néasleduje
prizkum konfiguratort na trhu a jejich moznosti, dale potom popis toku informaci a jejich
zpracovani v nabytkaiském podniku. Nasledné je ze zjisténych informaci vypracované
menu katalogu pro konfiguraci nabytku a pfedstaveni moznosti, co 1ze u ndbytku ménit.

Vzorové menu katalogu je zpracovavano v programu Imos.



2. Cil prace

Cilem této diplomové prace je vytvofeni menu katalogu konfiguratoru
kuchyniského nabytku a dokézani, ze i nabytek lze sestavovat pomoci konfiguratoru. Pied
samotnou tvorbou je prace zaméfena na vysvétleni pojmu konfigurdtoru a vytvoreni
pfehledu moznosti jiz pouzivanych konfiguratori na trhu s ndbytkem. Na zjiSténi
modernich pozadavkii na podnik v projektu Primysl 4.0 produkujici vyrobky a tok
informaci v ném se prace zamétuje ve vyrobni ¢ast CAD/CAM oblasti.

Informace ziskané b&hem analyzy trhu a literarniho ptehledu povedou
k vypracovani a pfedvedeni moznosti menu konfiguratoru za pomoci programu Imos. Na

zaver bude vypocitan pocet kombinaci kuchynského nabytku ve vzorovém katalogu.



3. Literarni ptehled

3.1.  Konfigurator

Slovo konfigurace znamend ,,seskupeni, usporadani“. Slouzi k seskupovani,
uspofadani a nastavovani pozadavkd zakaznika pro vyrobek ¢i sluzbu. Konfigurator pro
vyrobek miize byt webova aplikace slouzici zakaznikovi k vybéru zbozi podle svého
ptani a pozadavkil. Rozsiteni konfiguratord na internetu stale roste. Piiklady pouzivanych
konfiguratori mohou byt vybér zdjezdu, pocitacli, kol, ale mezi nejrozsirené;si
konfiguratory patii konfigurace automobilii dopliiované hesly: ,,Nakonfigurujte si sviij
vysnény viz*.

ciso FABIA RAPID JCIAVIA ~ IS KODIAQ SUPERB B

SKODA AUTO Cesks republik: , [ 0cTvia |, Nova OCTAVIA 407 900 K

ROZHODN [N ——
TRUMF i

Trida sama pro sebe

Akéni modely SKODA
a SKODA FABIA TRU

[ 520

Obréazek 1. Nabidka konfiguratoru v automobilovém primyslu. (SKODA AUTO a.s., 2017)

Obrazek 1 zobrazuje umisténi reklamy pro vstup do konfiguratoru na strankéach
Skoda auto. Je vidét, Ze nabidka je na titulni strané na druhém misté& a svadi pro otevieni
a konfigurovani vozu.

Pro¢ se tak nekonfiguruje i nabytek? Zakaznik od vyrobce pozaduje vyrobky
individudlni a pfizpisobené jeho pozadavkim. Diky konfiguratoru je mozné splnit
vSechny jeho pfani a pozadavky v extrémné kratkém case n€kolika dnti. Pti spravném
sestaveni konfiguratoru a jeho vhodném propojenim s vyrobou je vyrobce dokonce
schopen pfi volbé vést samotného zadkaznika konfiguraci vyrobku. Vysledkem
konfigurace vyrobku zakaznikem jsou v nejlepsim ptipade€ pro nas velmi diilezita vyrobni

data, kterd jsou Citelna strojem a jsou potiebna pro vyrobu nabytku.
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3.2. Ptehled trhu

3.2.1. Pozadavky na konfigurator

Do prizkumu trhu jsou zahrnuty konfiguratory rtizného nabytku spustitelné v
internetovém prohlizeci. Minimalnim pozadavkem na software je moZnost volby rozméri
a pfimé navazani na konkrétniho vyrobce. Timto parametrem byly vylouceny planovace
mistnosti, které¢ slouzi pouze pro vizualizace interiérti, kde jsou zafizovaci predméty
vkladany z knihoven.

Na trhu jsou k dispozici dva typy planovaci. Prvnim typem je software, kde se
planuje pouze vyrobek, ktery je vizualizovan v okné v zéavislosti na zméné parametri.
Druhym typem je planovani v pfedem ptipravené mistnosti s vyobrazenim vyrobku v 3D.
Planovace kuchyni vétSinou nabizeji volbu kuchyné z modelové tady a dale volbu
z hotovych skiin¢k.

3.2.2. Vysvétleni vstupujicich hodnot do prizkumu trhu

Prizkum trhu je zaméfen na konstrukci. Mezi posuzovana kritéria jsou zatazena

ta, ktera si miize nejCastéji zakaznik sam navolit. Mezi né patii:

1) Zména rozméra
- musi byt umoZnéna individualné a omezena spodnim minimem a hornim
maximem — v tomto piipad¢ je konfigurator hodnocen ANO. Pokud je
zména umoznéna v krocich, po desitkdch, nebo jsou vybirany prvky
pfedem definovanych rozmért — konfigurator je hodnocen NE
2) Dvere/zasuvka
- planova¢ by mél nabizet volbu mezi dvifky a zdsuvkami — pokud tuto
volbu obsahuje, je hodnocen ANO
3) Pocet dverti
- konfigurator splni dané kritérium tehdy, je-li moznost poctu dvefi na
vyrobku — ANO maji konfiguratory, kde se méni pocet dvefi zavisle na
Sifce korpusu
4) Pocet zasuvek

- je-liumoznén vybér poctu zasuvek — konfigurator je hodnocen ANO

11



5) Volitelné vnitini dilce
- znaci volny vybér vnitiniho vybaveni (nejen polic, ale pfedev§im mezistén
a pevnych polic)
6) Umisténi polic
- moznost volného umisténi polic uzivatelem v konfiguratoru do vyrobku —
v kladném ptipadé€ je konfigurator hodnocen ANO
7) Zména vysky zasuvky
- je-li umoznéno uzivateli zvolit si vySku zasuvky - konfigurator je
hodnocen ANO
8) Umisténi zasuvky
- moZznost volby umisténi police
9) Volba spotiebice
- umoznuje-li software uzivateli zvolit si spotiebi€ a vyrobek je automaticky
ptizpisoben zdkaznikove volbé — konfigurator je hodnocen ANO

3.2.3. Vyhodnoceni prizkumu trhu

U hodnocenti jsou secteny hodnoty ANO a hodnoty NE a ndsledn¢ jsou zobrazeny
v tabulce Tabulka 3 a sefazeny sestupné. Celkovy pocet ANO je graficky zobrazen
v grafu Obrazek 3.

Nejlepsi vysledek ma konfigurator firmy Ikea celkem s 15 hodnotami ANO. Je to
mé konfigurdtor rozdéleny na 4 rtzné planovace. V jednom lze sestavit kuchyné, ve
druhém $atni skiin€, tieti slouzi pro alounény nabytek a v poslednim se konfiguruje
svételny prvek.

Na 2. mist¢ se za firmou Ikea umistily 2 konfiguratory. S celkem 13 body jsou to
Nobelmanufactur a Trend natur. Na 3. misté jsou softwary tii firem s celkovym poctem
12x ANO. Ve vySe zminovanych konfiguratorech je nejvice moznych tprav dle prani

zakaznika, které dalSim softwarlim jinych firem chybi.
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Tabulka 1.: Tabulka ¢ast 1 sbéru dat pro priizkum trhu.

Zalkadni data Zména barv
Y £ 2
sl 5 |§E2 5

s 8|85 |2 FE 5

< B =y B 5|2 & E 3 B =

SE|ZE5|RES Bl 23 :

. S |2 & L |E & 2 S B = o

Nazev Z Z|la 2 — a2 B N = B =
Pokoutnik ANO ANO ANO ANO NE ANO
POSSI ANO ANO NE ANO ANO ANO
Ikea ANO ANO ANO ANO ANO ANO
Cabjaks NE ANO NE NE NE NE
STEGBAR ANO ANO NE ANO NE ANO
Wizard Wardroves | ANO ANO NE NE NE ANO
Proboard ANO ANO NE ANO ANO ANO
Solodoor NE ANO ANO NE ANO NE
Magnet NE NE NE NE NE ANO
Deinshrank ANO ANO NE ANO NE ANO
Mobelmanufaktur  |ANO ANO NE ANO ANO ANO
Audena NE ANO ANO ANO NE ANO
Maobel kaufe NE ANO NE ANO NE NE
Schrankwerk ANO ANO NE ANO NE ANO
Trend natur ANO ANO NE ANO ANO ANO
Form bar ANO ANO NE ANO NE NE
Nolte NE ANO NE ANO NE ANO
Mymobelstiick NE ANO NE ANO NE ANO
Holzgespiir NE ANO NE ANO NE NE
Schrankplaner ANO ANO NE ANO NE ANO
Dein mobel ANO ANO NE ANO NE ANO
Schrankgigant ANO ANO NE ANO ANO ANO
Audena ANO ANO ANO ANO NE NE
Kiichenatlas ANO ANO ANO ANO NE ANO
Nobilia ANO ANO ANO ANO NE ANO
Compusoft ANO ANO NE ANO NE ANO
Homebase NE ANO NE ANO NE ANO
Profile Kitchen ANO ANO NE ANO NE ANO
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Tabulka 2.: Tabulka ¢ast 2 sbéru dat pro priizkum trhu.

Zména konstrukce -
g - "E = § %
5 -~ o g 1S 3 2
g 5 2 2 Al 2 3
5 2 3 gl £ 5l oz 5 =
Nazev & A £ £ S5 % S ‘é % S
Pokoutnik ANO ANO ANO ANO NE NE NE NE NE
POSSI NE NE ANO NE NE NE NE NE NE
Ikea ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO
Cabjaks ANO NE NE NE NE NE NE NE NE
STEGBAR ANO ANO ANO NE ANO NE NE NE NE
Wizard Wardroves | ANO NE ANO NE ANO NE NE NE NE
Proboard ANO ANO ANO ANO NE NE NE NE NE
Solodoor ANO NE NE NE NE NE NE NE NE
Magnet NE ANO ANO ANO NE NE NE NE NE
Deinshrank ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO NE
Mobelmanufaktur  |ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO NE
Audena ANO NE NE NE NE NE NE NE NE
Mobel kaufe NE NE NE NE NE NE NE NE NE
Schrankwerk ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO NE
Trend natur ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO NE
Form bar ANO NE ANO NE NE ANO NE NE NE
Nolte NE NE ANO NE NE NE NE NE NE
Mymdbelstiick ANO ANO ANO ANO ANO ANO NE ANO NE
Holzgespiir ANO NE NE NE NE NE NE ANO NE
Schrankplaner ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO NE
Dein mdbel ANO ANO ANO NE NE NE NE NE NE
Schrankgigant ANO ANO ANO ANO NE NE NE NE NE
Audena NE NE NE NE NE NE NE NE NE
Kiichenatlas NE ANO NE ANO NE NE NE NE ANO
Nobilia NE NE NE NE NE NE NE NE ANO
Compusoft NE NE NE NE NE NE NE NE NE
Homebase NE NE NE NE NE NE NE NE ANO
Profile Kitchen NE NE NE NE NE NE NE NE ANO
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Tabulka 3.: Vysledek priizkumu trhu z tabulek 1 a 2.

ANO NE
Ikea 15 0
Mobelmanufaktur 13 2
Trend natur 13 2
Deinshrank 12 3
Schrankwerk 12 3
Schrankplaner 12 3
Mymobelstiick 10 5
Pokoutnik 9 6
Proboard 9 6
Schrankgigant 9 6
STEGBAR 8 7
Kiichenatlas 8 7
Dein mobel 7 8
POSSI 6 9
Wizard Wardroves 6 9
Form bar 6 9
Nobilia 6 9
Audena 5 10
Profile Kitchen 5 10
Solodoor 4 11
Magnet 4 11
Nolte 4 11
Holzgespiir 4 11
Audena 4 11
Compusoft 4 11
Homebase 4 11
Cabjaks 2 13
Mobel kaufe 2 13

V tabulce je soucet ANO a NE jednotlivych katalogh nalezenych v rdmci
prazkumu trhu. Hodnoty vstupuji do grafického vyhodnoceni prizkumu trhu zobrazeném

dale v dokumentu.
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Obrazek 2.: Graf vysledki analyzy trhu.

Na obrazku 2 zobrazuje graf hodnoceni vysledky prazkumu trhu.
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Zastoupeni nabytku v konfiguratorech

u Kuchyné

m Skiinovy nébytek
= Pohovky

i Dvefte

m Stoly

= Koupelny

m Postele

H Police

Obrazek 3.: Graf zastoupeni druhd nabytkt v konfiguratorech.

V grafu na Obrazek 3 lIze vidét procentudlni zastoupeni jednotlivych typli nabytku
obsazenych v konfiguratorech, které jsou posuzovéany v prizkumu trhu. Celkem se jedna
o 28 konfiguratorti. Nejvice jsou zamétfeny na skiilovy nabytek (zastoupeni 37 %),
nasledné kuchyné (zastoupeni 22 %), na tfetim misté jsou stoly (zastoupeni 15 %).

Zajimavosti je 2% zastoupeni dveti — zde se jedna o dvefe vcetné zarubni a oblozek.

3.3.  Primysl 4.0

Primyslovou revoluci si miizeme pfedstavit jako zménu v oblasti primyslové
vyroby. Néstupem 4. primyslové revoluce se dostavame mnohem dal. (v praxi uzivan
pojem Primysl 4.0 — pfevzato z némeckého piekladu Industrie 4.0.) Predstavena byla
poprvé na hannoverském veletrhu v roce 2011. (Matik, 2016)

Celospolecensky se jedna o zménu, ktera Siroce zasahuje do mnoha oblasti od
pramyslu, standardizace, bezpe€nosti, systému vzdélavani, védy a vyzkumu az po trh
prace. Jde o udrzeni konkurenceschopnosti a technického prvenstvi v nejrozvinutéjsich
sveétovych ekonomikdch a udrzeni se na svétovych trzich. V téchto zemich roste
spolecensko-ekonomicky problém celit novym demografickym a geopolitickym rizikim.
Casto s touto zménou souvisi pfehodnoceni stavajicich konceptii podnikt. (Maiik et al,

2015) Dtikaz, ze se nachazime v bod¢ zvratu, nam dokazuje vznik samotidicich aut,
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superpocitace vitézi v Jaopardy (herni pfehlidka) a dalSi uZite¢ni roboti. Inovace nejsou

jen laboratornimi pokusy, ale ¢im dal tim vice nam ukazuji své dovednosti ve skutecném

svéte. Véci, které jesté pred neddvnem byly mozné jen ve sci-fi se stavaji skutenosti.

(Erik, 2014)

Digitalni rozvoj je piisobivy, ovSem jedna se pouze o maly ndznak nové evoluce

v oblasti digitdlniho rozvoje. Pro pochopeni, pro¢ se to d¢je prave ted’, musime pochopit

pravidla technického rozvoje v dobé digitdlniho hardwaru, softwaru a siti, kterymi jsou

exponencialnost, digitdlnost a kombinatorika. (Erik, 2014)

Exponencialnost — Podle Moorova zadkona (Moore, 1965): Hustota tranzistord na
integrovaném obvod¢ pii minimalni cené¢ komponentu se kazdy rok zvysi zhruba
dvojnasobné. V dohledné dob¢ se tato rychlost nezméni, mozna se i zvysi. Z
dlouhodobého hlediska je tento rist nejisty, ale neni diivod pochybovat o tom, ze
tato rychlost bude nejméné po deset let konstantni.

Mpylil se. Jeho myslenka se dobie drzi po dobu vice jak 40 let nejen v oblasti
integrovanych obvodi, ale 1 v dalSich oblastech digitalni technologie. Jedna se
tedy o logaritmicky rast. (Erik, 2014)

Digitalnost — Digitalizace je prevadéni vSech moznych informaci, textd, zvukd,
fotografii, videi, dat z pfistroji a snimacl atd. na nuly a jednicky, které jsou
pfirozenym jazykem pocitacl. NeCekané narostly objemy piendSenych dat,
rychlost a rozmanitost. Rychly narist digitalizace ma dva vyznamné dopady.
Jednim z nich jsou nové piistupy v ziskdvani informaci. Druhy z nich je mira
inovaci. Diikazem budiz nartst pfenosu dat po internetu. Mezi lety 2006 az 2011
se prenos dvandctinasobné zvysil a dosahl hodnot 23,9 exabytll za mésic. V roce
2014 byl primérny ptenos dat 57,6 exabytii mésicné. V roce 2015 dosahl
primérny mesicni pienos dat 72,5 exabytl. V roce 2016 byl zaznamenan pienos
88,7 exabytl. (Cisco, 2016) Exabyt je absurdné velké ¢islo, ale neni to dostatecné
velké ¢islo, aby popsalo rozsah budouci digitalizace. Jakmile data jeSté porostou,
brzy budeme muset opustit metricky systém. Soustava byla v roce 1991 rozsiiena
o zettabyt a vy$$i hodnotu yotta. Objem dat se momentalné pohybuje v jednotkach
zettabyt. (Erik, 2014)

Kombinatorika — Umoziiuje ndm ve vyzkumu novych inovaci michat staré
poznatky s novymi, kdy vznikaji dfive nedostupné véci. Pokrok je ditkkazem, ze

digitalni inovace je rekombinantni inovaci v jeji nejCistsi formé. To znamena, Ze
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dalsi pokrok se stava stavebnim prvkem pro budouci inovaci, tim dochéazi k jeho

kumulaci. (Erik, 2014)

Pfi propojeni internetu, véci, sluzeb a lidi dochdzi k neustdlému zvySovani
generovanych dat. Data se generuji na urovni stroj-stroj, lovék-stroj a v neposledni fadé
Cloveék-Clovék. Do vyrobniho procesu vstupuji nové technologie, jako jsou autonomni
roboti, analyzy rozsahlych dat, pocitacova simulace s virtudlni a rozsifenou realitou. Tyto
vyrobni technologie méni obchodni modely a vyviji tlak na flexibilitu moderni
pramyslové vyroby. Pramysl 4.0 pfetransformuje samostatnou automatizovanou
jednotku na plné integrované, pribézné automatizované a optimalizované vyrobni
prostiedi. (Martik, 2016)

Toto vede ke vzniku novych globalnich siti zaloZenych na propojeni vyrobnich
zatizeni do kyberneticko-fyzikalnich systému. Podle Matika (et al, 2016) se jeden ze
systému nazyva CPS (Cyber-Physical Systems). CPS jsou zékladnim prvkem ,,chytrych
tovaren. Umozni autonomni vyménu informaci a vyvolaji potfebnou reakci na
momentalni podminku a nezavislou kontrolu. Takovy systém piindsi propojeni vsech
strojli, senzorl a dilcti s informa¢nimi technologiemi ptesahujicimi hranice jednotlivych
firem. Takto propojené CPS budou na sebe vzajemné reagovat, to umozni technologie
podobné internetu. Cilem propojeni je umoznit samostatnou analyzu dat predvidajicich
ptipadné chyby ¢i poruchy a samy sebe meénitelné a pfizplisobitelné zménénym
podminkam. (Marik et al, 2015)

V ,chytré tovarné* by mély vznikat ,.chytré produkty*, které budou jednozna¢né
identifikovatelné. Produkt ponese po celou dobu své existence své vlastni informace.
Informace musi byt zjistitelné po celou dobu vyrobku od vzniku, pies jeho zivotnost, az
po likvidaci. Vyrobky budou i ve fazi uzité u zdkaznika mezi sebou komunikovat a
analyzovat ziskana data, ktera budou predavat zpét do vyrobnich zavodii. Zména by se
méla projevit ve vertikdlnim vyrobnim procesu. Budou propojeny v rdmci firemnich
systéml komunikujicich v redlném case a budou reagovat na individualni pozadavky
zakaznik. Vyrobni proces bude trvale optimalizovan a schopen pruzné reagovat na
necekané poruchy nékterych vyrobnich zatizeni. (Matik, 2016)
koordinovani ¢innosti a vzajemné dohody. Zména se projevuje v piedev§im v fizeni.
Ustupuje se od centralniho hierarchického fizeni a prechédzi se na decentralizovany
charakter vyroby vedeny v extrémnich piipadech fungovani bez centralni fidici autority.

(Maftik et al, 2015)
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Problém Ceskych firem je jejich uzavienost a neochota orientovat se na operativni
rozhodovéani a plnéni kratkodobych ekonomickych ukazateli. A déle také nechut’
seznamovat se s novymi zdsadami Primyslu 4.0. (Maftik et al, 2015)

Podle Marika (et al, 2015) se iniciativa Primyslu 4.0 opira o 3 klicové vize:

o Vize horizontalni integrace vSech subsystémii — za€ind systémem pfijeti a
potvrzeni objednavky pfes vyrobni tUsek a pokracujice expedici,
zabezpeceni zaru¢niho a pozaruc¢niho servisu. Koné¢i ukoncenim zivotniho
cyklu daného produktu.
automatického ftizeni fyzickych procesit viadu sekund, pokracuje
managementem  vyrobniho useku (ktery souvisi s planovanim
podnikovych zdroji ERP (Enterprise Resource Planning) pohybujici se
v fadech hodin ¢i dnt.

e Vize pocitacoveé integrace inZenyrskych procesit — za¢ina zadanim projektu
a pokracuje az do planovani zivotniho cyklu produktu.

Propojeni fyzickych prvkl ke vzajemné spolupraci bude mozné pomoci internetu,
kde kazdy fyzicky prvek ma svou IP adresu. Hovofime o Internetu véci (Internet of
Things — [oT).

Fyzické elementy propojené do virtudlniho prostoru, spole¢né fesici tlohy, pracuji
prostfednictvim Internetu sluzeb (Internet of Services — [0S). Metodicky se hovotio dvou
internetech, ve skuteCnosti je vSak pouzit jen jeden. ESB (Enterprise Sevice Bus) je
spojenim obou interneti IoT a IoS, ktery mé jedinou pateini infrastrukturu v ramei celého
vyrobniho useku. Propojenim lidi a robotl vznika tieti typ internetu Internet lidi (Internet
of People — IoP). Zde dochézi k pokrocilej$i komunikaci mobilni nebo pfirozené feci,
vizualni ¢i hmatové informace. (Matik et al, 2015)

Cilem vytvéafeni slozitych vyrobnich systému a tovaren je globdlni zména. Uméla
inteligence a kybernetika musi pfinaSet adekvatni feSeni. A to zejména v oblasti vlastniho
vyvoje jako je ucicich se, samo optimalizujicich, samo diagnostikujicich se, samo
opravujici se a samo konfigurujicich se systémi v distribuovaném prostiedi. Globalnim
usilim by mél byt vyzkum a vyvoj novych softwarovych prostiedi pro kooperaci a
systémovou integraci. Iniciativa Primyslu 4.0 by neméla byt zaménovana za digitalizaci
nebo napojeni stroji na internet. Zminovana digitalizace nebo celoplosné pokryti
internetem jsou jen zakladnimi nutnymi opatfenimi pro nasazeni inteligentnich,
optimalné€ se samo nastavujici vyrobnich systému Pramyslu 4.0.
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3.3.1. Primysl 4.0 ve svéte

Iniciativy reagujici na 4. priimyslovou revoluci rozpracovala spousta stati. Jsou
nejvetsi lidry se fadi Némecko, Francie, USA, Cina, Jizni Korea, J aponsko. (Matik, 2016)

V Némecku byla iniciativa zpusténa po dvou letech po predstaveni na
Hannoverském veletrhu — nese nazev ,,Industrie 4.0“. Zapojena je vlada zastoupena
ministerstvem hospodarstvi a ministerstvem pro vyzkum, primyslova sdruzeni a
vyzkumné instituce. Iniciativa se zaméfuje na referencni architekturu a standardizaci,
vyzkum a inovace, bezpec¢nost siti, pravni ramec, trh prace a vzdélani. (Marik, 2016)

Ve Franci byla iniciativa spusténa v roce 2015 pod ndzvem ,,Industrie du Futur®.
Podporovany jsou zde nové zdroje energie a materialdi, smart cities (efektivnejsi sprava
mést vedouci ke zlepSeni zivotniho prostiedi), eko-mobilita, doprava zitika, zdravotnictvi
budoucnosti, sprava dat, inteligentni pfistroje, digitalni bezpe€nost, zdravé stravovani.
(Marik, 2016)

Spojené staty americké maji vlastni vladni poradni sbor. V roce 2014 zalozily
,Industrial Internet Consortium®. Platforma ma za cil propojit komer¢ni, akademickou a
vladni sféru s cilem urychlit vyvoj, uzivani modernich technologii a hlavné priimyslového
internetu. Zajima se o formovani vizi, podporu vyzkumu, vytvofeni bezpecnostniho
rdmce, vyvoj a praktické aplikace primyslového internetu. Nejvétsi diraz je kladen na
bezpec¢nost systémill a vzajemnou propojitelnost. (Matik, 2016)

Cina spustila vladni program ,,Made-in-china 2025%. Jeho cilem je do roku 2025
zvySeni produkci lokalné vyrabénych materiald. Inspirovan je Némeckem. Klade si za
cile napf. vyrobu automatizovanych vyrobnich robott, letecky priimysl, informacni
technologie, Zelezni¢ni dopravni prostfedky, energetické zatfizeni, standardy, ochranu
duSevniho vlastnictvi a rozvoj lidskych zdroji. Jako jedind iniciativa planuje zfidit
Ctyficet novych vyzkumnych pracovist. VétSina vSe zminovanych se snazi vyuzit
stavajici. (Marik, 2016)

Jihokorejskéd vlada nazvala iniciativu ,,Manifacturing Industry Innovation 3.0
vroce 2014. S jednoduchymi cili — roz$ifeni modernich primyslovych technologii ve
vyrob& a budovani inteligentnich tovaren. Zamétuji se na segmenty, jako je nositelna
elektronika nebo moderni zdravotnictvi.

V Japonsku iniciativu zah4jilo 30 firem, které se spojily pod nazvem ,,Industrie

Value Chain Initiative®. Soustfed’uji se na propojeni tovaren a jejich internacionalizaci.

21



3.3.2. Primysl 4.0 v Ceské republice

Primysl Ceské republiky se vyznaluje vysokou flexibilitou vyroby v malych
kusovych objemech. Pozitivni vliv to ma na vysoky podil ekonomiky statu. Lidé by se
s timto pozitivnim jevem neméli spokojit, ale naopak se snazit primysl dale rozvijet.
Flexibilita vyroby ma negativni vliv na konecny zisk, protoze k udrZeni flexibility je
potieba drzet vysoké zasoby, které zvySuji naklady a snizuji kone¢nou marzi podniku. To
vede k nizké ochot¢ investovat do inovaci podniku. (Maftik, 2016)

Podle Matika (2016) lIze situaci v Ceské republice rozdélit podle vlastnické
struktury na:

* Firma je soucasti velké nadnarodni korporace — zde jsou tahouni k zavedeni

principti Primyslu 4.0 zahrani¢ni korporatni, nebo vyvojova centra.

* Firma samostatna vlastnénd zahrani¢nimi finan¢nimi vlastniky — negativem je
kratkodoba zivotnost managementu. Nevypracovavaji se zde dlouhodobé
plany nybrz kratkodobé, kde jde o plnéni finan¢nich ukazateli. Do novych
pokrocilejSich technologii hrazenymi vlastnimi zdroji je investovano v oblasti
vnéjsich ekonomickych vztahi.

* Firma v ¢eském vlastnictvi managementu — jedna se o malé az stfedni firmy.
V jejich planech je zahrnuto mimo kratkodobého planovani i dlouhodobé, ale
chybi znalost informaci.

Jaka je motivace zavést Primysl 4.0? Podle Matika (2016) je nutné informovat
management podnikt a pfedstavit jim motivaci jako jsou vyssi produktivita zaméstnanct,
snizeni deficitu lidskych zdroji, sniZeni tlaku pfichazejiciho od obchodnich partnert.
V neposledni fadé environmentdlni pozadavky se zajiSténim ochrany zdravi pii praci.
Vcasnym zavedenim Primyslu 4.0 lze predbéhnout konkurenci. (Matik, 2016)

Ceské firmy neznaji a nemaji zpracovanou strategii fizeni udrzby. Soucasny stav
je o udrzeni stoprocentni provozuschopnosti stroju a zatizeni, coZ je pozitivni pro vyrobni
proces. OvSem ma to negativum v neefektivnim ¢erpani zdrojii v rozpoctu udrzby. Oblast
udrzby podle nového hlediska umoziuje aplikaci v oblasti datové analytiky vedouci
k efektivnimu vyuzivani zdroju.

Pro né€kolik firem se toto stalo novou moznosti k podnikani. Na zéklad¢ datovych
analyz z Cidel a senzorii ziskanych z vyrobniho procesu lze identifikovat a analyzovat
poruchové stavy vedouci ke sniZzeni vykonu nebo vypadku technologie jesté pred tim, nez
se stanou. K tomu, aby se mohla analyza aplikovat v praxi, je nutné si stanovit, jaké

hodnoty a data budeme méfit. Déale standardizovat zépis dat pro analytickou analyzu,
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zajistit bezpe¢ny prenos naméfenych dat, vybér a aplikaci vhodnych analytickych
nastroji. Nutné je zajistit Skoleni pracovnikli udrzby pro zpracovéni a nasledné efektivni
vyuzivani datové analyzy. (Matik, 2016)

Sméry dal§iho vyvoje v Ceské republice lze tézko posoudit — jednd se o
heterogenni koncept vyvijeny neustale v ¢ase. Soucasna tzv. ,,cilova cesta“ ceskych firem
by méla vypadat podle Matika (2016) nasledovné:

* Primysl 4.0 jako hlavni firemni strategie.

* Neorientovat se pouze na vertikdlni hierarchické fizeni, ale oteviit oCi a
respektovat pozadavky vnéjSich vlivii souvisejicich s vyrobou (logistika,
pozadavky dodavatelii/odbératelii, zdroje energii).

+ Je nutnd zména definice pracovnich pozic.

* Zména pristupu horizontdlniho fizeni, kde jsou zapojeni dodavatel¢ a
odbératelé.

* Zapojeni robotl s vyssi inteligenci s autonomnim rozhodovanim.

* Zapojeni zékaznikli do rozvoje sluzeb a produkti.

* Vyuziti kryptomén ke zvySovani efektivity ¢i k pouziti efektivniho vnéjsiho
platebniho styku.

* Zapojeni umél¢ inteligence do fizeni firmy.

* Zaméteni na vyvoj aplikaci zjistovani informaci po opusténi vyrobku z firmy.

» Poskytovani servisu zafizeni.

Do servisu bude zatazena komunikace vyrobku s firemnim servisnim sttediskem
a nasledna komunikace vyrobek s vyrobkem, s cilem poskytovani informaci o uzivani
vyrobku. Analyza téchto poslouzi k oSetfeni pfipadnych anomélii bez ptipadného zasahu
cloveka, které povede k efektivnimu tizeni zivotniho cyklu vyrobku. (Marik, 2016)

Cesky primysl by mél byt schopen flexibilnd reagovat na rychle se ménici
prostiedi. Ohled by mél brat na spravné pochopeni novych a rozvijejicich se technologii,
ve kterych mlize jakékoliv firma vymyslet novou inovativni technologii a zavést ji do
praxe s prospéchem pro celou spole¢nost. Diilezité je sdilet vSechny novinky, znalosti a
zkuSenosti mezi vSemi aktéry. (Matik, 2016)

3.3.3. Posuzovani podnikt v Primyslu 4.0
Pro Priimysl 4.0 Matik (2016) rozd€luji zralost firmy dle nasledujicich bodu.

1. Firma mé zaveden informac¢ni systém pro fizeni, pfitomnost na internetu je pasivni

(webova prezentace formou internetové stranky). Uvazuje se o digitalni strategii

s napojenim na informacni systém. Umoznéna je ¢astecna schopnost zapojeni se
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do dodavatelsko-odbératelskych informacnich tokd. Firma vlastni zakladni
software pro komunikaci s institucemi statni spravy.

. Firma chape interakci dat. Interaktivni webova ptitomnost. Softwarové fizeni
firmy. Realizovany jsou prvni kroky k dil¢i automatizaci. UvaZovdno je o
nastaveni digitdlni strategie se zapojenim informacnich tokl v oblasti
dodavatelsko-odbératelskych vztahii. Hlavni poznavaci znaky: poloautomatické
vyfizovani objednavek, interaktivni digitalni katalog, provézané digitalni
komponentové Ciselniky.

. Pfitomnost na internetu formou firemniho webu, mobilli a tablett, aktivni socialni
sité. Definovéna je digitalni strategie. Pfitomna je zdkladni datové kultura — kam
patii integrovand automatizace tizena v realném case (MES), projektovana je
integrace datové architektury.

. Vdigitdlnim svété je integrovana multikandlovd pfitomnost. Firma ma
distribuovanou a personalizovanou digitalni strategii. Data jsou propojena
v celém produkénim fetézei od komunikace a sdileni dat se zdkaznikem az po
subdodavatele. Znaky: vyuzivana je digitalni diagnostika pro predikovani poruch
a neshod v systémech.

. Firma propojila on-line svét s off-line svétem v jeden plné integrovany celek. Se
zakazniky po celou dobu Zivotnosti vyrobku komunikuje asistent. Realizace
probihd pomoci kyberfyzickych systémii schopnych individuélni realizaci fyzické
¢asti produktu. Digitaliza¢ni sluzba je poskytovana partnerim subdodavateliim a
tim globalné¢ tidi produkéni doménovy prostor. Znaky: plnd automatizace,
aplikace 3D tisku ve vyrobg.

Dle vyse uvedeného ¢lenéni Ize konstatovat zastoupeni ceskych firem nasledovné.

Nejvyssi kategorii, ve které mizeme firmy nalézt, je uroven 3. Jedna se pouze o nékolik

desitek. Nalezneme vSak i pokrocilejsi firmy blizici se 4. Girovni. Prozatim spliuji jen

segmenty, nelze je zaradit do této skupiny. Lze ale pfedpokladdat vytvofeni stupnice

objektivniho hodnoceni podniki pro Primysl 4.0. (Matik, 2016)

3.3.4. Primyslova integrace

Nejvétsi inovace se odehrava v oblasti kybernetiky a umélé inteligence. Ptinasi

stroje rozvijejici v oblasti uceni se, samo optimalizujicich se, samo diagnostikujicich se,

samo rekonfigurujicich se systémt v distribuovaném prostiedi. Ulohy jsou to mimotadné

naro¢né na vypocty a jejich zavedeni do primyslové praxe bude vyzadovat urcitou davku

motivace a odvahy.
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Koncept Primyslu 4.0 je zaloZen na primyslové integraci spojené s informa¢nimi
technologiemi v ndvaznosti se zpracovanim dat v redlném case. Integrace ma tfi pilife dle
Marika (2016):

1. Vertikalni integrace vyrobnich systemii

Jde o provazéni napfic hierarchickou a fidici strukturou podniku. Setkévaji
se zde dv¢é odvétvi — fidici techniky a automatizace s odvétvim vyvoje
informacnich systémd.

2. Horizontdlni integrace

Je aplikovana napti¢ dodavatelskym fetézcem. Zapojeny jsou zde fetézce
od dodavatele pfes vyrobce az po distribuci koncovému zdkaznikovi
s naslednym servisem. Sdileni dat celého procesu zvysuje flexibilitu celého
procesu. Snizuje zasoby a vyrobni naklady, ale zdvisi na dostupnosti
vysokorychlostniho internetu.

3. Integrace vSech inzenyrskych procesii

Jedna se o integraci v ramci celého Zivotniho cyklu produktu. Jedna se o
zakladni nastroj pro ziskani zpétné vazby a fizeni procest dle individudlnich

potteb zakaznika.

DalSimi prvky, které je nutné v oblasti integrace zminit, jsou: analyza velkych dat,
autonomni roboti, komunikaéni infrastruktura, datova a cloudova ulozisté, aditivni
vyroba, rozSifend realita, sensory. (Matik, 2016)

o Analyza velkych dat (Big Data)

Jsou data presahujici soutasné databazové technologie v rozsahu peta bit (10%
bytll) a vétsi. Jednd se o data obrazova a textova pochdzejici z provozu na internetu, data
z raznych ¢idel a senzori sledujicich proces a logistiku vyrobniho zavodu. Data je potteba
analyzovat a zpracovavat. Velkd data v pramyslu slouzi k optimalizaci vyroby,
podptlrnych ¢innosti, distribuci a souvisejicich sluzeb. (Matik, 2016)

e Autonomni systémy

Robotizace je jednou ze zékladnich konceptli Primyslu 4.0, ktera vede ke zvySeni
produktivity prace a zvySeni konkurenceschopnosti. Podpora robotizace je potieba na
vSech turovnich vyrobniho fetézce — nejen v samotné vyrobé. Nejnovejsi generaci robotl
vhodnou pro zavedeni do vyroby jsou autonomni roboti, které je mozné jednoduse
programovat. Umozni tim praci robotli v provozu s ménicim se charakterem vyroby.

(Matik, 2016)
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Nova myslenka, nad kterou se uvazuje, je sdilené vyuzivani robotli mezi podniky.
Vyhodou je niz8i pocatecni investice ve vSech segmentech primyslu a pfinos ve formé
zvySeni produkce. Vzajemné propojeni robotli povede k lepsi optimalizaci a vyvoji jejich
programi. Otdzkou a moznou nevyhodou je pfistup firem (ve stejném, ¢i podobném
odvétvi) k paméti robotl. Ta je jednodusSe zneuzitelna a mohla by navadét k primyslové
Spionazi. (Marik, 2016)

o Komunikacni infrastruktura

Velky potencidl méa zafizeni slouzici k vzijemné obousmérné komunikaci
monitorovacich zatizeni (M2M), ktera za poslednich né€kolika let vzrostla a bude ptirtstat
exponencialné. Oblast jejiho pouziti neni omezena a muze byt naprosto kdekoliv. Na
mezinarodni Grovni se ji telekomunikacni unie zabyva a pfistupuje k prvnim opatfenim a
k vyvoji globalniho konceptu o fizeni komunikace internetu se zatizenimi. (Matik, 2016)

e Datova uloziste a cloudové vypocty

Ptinos velkych dat pfinasi problém s jejich ukladanim. Velkym vyvojem projdou
i datova ulozisté, kterym se kapacita musi neustale zvySovat. Roste i potieba data
zpracovavat odkudkoliv a kdykoliv. Neslouzi jen pro ukladani, ale nabizi i rizné funkce,
které jsou neustale rozsirovany. (Maiik, 2016)

o Aditivni vyroba

Jedna se o vyrobu, kdy vyrobek vznika postupnym ptridavanim materialu. Diky
tomu je lehce urcitelné pouzité mnozstvi materidlu. Pfesny odhad materidlu umoznuje
efektivni sledovéani zasob a lepsi fizeni zakazek. Zavedeni plné automatizované vyroby
umoznuje praci vzdalené a zapojeni pracovnikli odkudkoliv. Pfichod technologie vytvari
nové pracovni pozice a prilezitosti. Vyhodou aditivni vyroby je vyroba rozméroveé
riznych vyrobkli bez niro¢ného hardwarového pienastaveni stroje a zdlouhavého
programovani. (Maftik, 2016)

® Rozsirenad realita

V oblasti rozsitené reality se nejvice pfedpoklada vyvoj bryli, kde jsou hlavnim
diivodem volné ruce. V daleké budoucnosti se predpoklada rozvoj Cocek. Vyuziti
rozsitené reality je nejpravdépodobnéjsi ve skladu a logistice, kde je pracovnik navigovan
po skladu a na velké vzdalenosti mohou byt rozeznédvany objekty pomoci ¢teni ¢arovych
kéda. Tim se orientace po skladu stava jednodussi, rychlejsi a prehlednéjsi. V oblasti
dopravy se jednd o zobrazovani navigace na skle nebo na brylich. V ptipadé

value-services se jedna o zobrazovani montdzniho planu a naslednd montéz je provadéna
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pracovnikem. UmoZni bez skoleni skladat rizné prvky, protoze pracovnik bude vizualné
veden k montazi vyrobku. Takovou montdZz je mozné aplikovat i u demontovatelnych
vyrobki, které jsou sestavovany zakaznikovi na misté. (Maftik, 2016)

o Senzory

Cilem oboru senzoriky je vyvinout nova automatizani zafizeni, robotické
pramyslové systémy, ndstroje méteni, snimani a zobrazovani. Vyroba takovych zatizeni
se fadi do high-tech primyslového sektoru. Diilezitou oblasti vyvoje bude prediktivni
udrzba s vyuzitim siti, inteligentnich ¢idel a jejich ndsledné zpracovani pro analyzu a
predikci chyb. (Matik, 2016)

o Kybernetika a uméla inteligence

Jednd se o nejdilezitéjsi cast celé koncepce Primyslu 4.0. K prosazovani
myslenek Priimyslu 4.0 v oblastech vyroby a sluzeb je objevuje novy pfistup fizeni.
Soucasny centralizovany pfistup fizeni je zapomenut a pifechazi se k pfistupu
decentralizovanému.

Myslenky se prizpiisobuji moderni teorii, kdy se prvky (agenty) nechdvaji mezi
sebou autonomné komunikovat dle jejich vlastniho rozhodnuti. Diky agentovému
planovani, umoZziujicimu dynamicky reagovat na probihajici zmény, mizeme ocekavat
vyssi efektivnost v pracovnim procesu. Vznikld data v systémech budou mit vysokou
hodnotu. (Matik, 2016)

® Bezpecnost systémii

V feSeni jsou nové projekty pro automatizované hodnoceni softwarti z pohledu
jeho bezpecnosti za pomoci metod umélé inteligence. OvSem problém s bezpecnosti
nebyl doposud vyresen a v dohledné dobé pravdépodobné tato metoda zavedena nebude.
V podnicich a institucich budou vznikat vysoce kvalifikované a dostatecné personalné
vybavené tymy zabyvajici se bezpecnosti. Tymy budou fesit otazky tykajici se nejen
pocitacové bezpecnosti, komunikacnich pravidel, ale i otazky systémové a globalni
bezpecnosti souvisejici s celou architekturou. V systému bude umoznéno prepinat mezi
jednotlivymi stupni zabezpeceni. Kli¢ovou komunikacni kontrolu bude mit stat. (Marik,
2016)

3.3.5. Predpoklady a vize Primyslu 4.0

Umoznuje provadéni pracovni aktivity vzdalené pfes internet. Vychodisko je nové
socio-ekonomickém chovani lidi a lidské spole¢nosti, pfedpokladem jsou nezbytné kroky

v technologické ptiprave s vyuzitim nejnovéjsich kybernetickych a ostatnich modernich
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technologii a metod. Predpoklad4 se zména izolované vyuzivané robotické a pocitacové
podpory vyrobnich ¢i administrativnich uloh. S tim souvisi nahly vyvoj novych
komunikacnich technologii, vypocetnich technologii, umélé inteligence a vyzkum a
vyvoj novych materiald.

Prudkd inovace lze ptirovnat podle Matika et al, 2015 k Mooreovu zakonu.
Klicové parametry ICT technologie se kazdych 18 mésicti dvojnasobné zlepsi. Nutno
s timto v Primyslu 4.0 pocitat a ziistat otevieny novym feSenim a standardizaci vSech

rozhrani, které povedou k neustale a nekonc¢ici modernizaci. (Martik et al, 2015)

3.4. Moduly PLM systému a postupy souvisejici s Imos CAD/CAM a
konfiguratory nabytku

Rizeni vyroby potiebuje pro spravnou funkci vyuZivat §iroce promyslené
informacni technologie. Diilezitou oblasti je planovani vyroby, optimalizace, sledovani
skute¢ného pribchu a integrace se souvisejicimi subsystémy, které jsou tak narocné na
vypoclty, ze si bez pocitact jejich efektivni feSeni nelze predstavit. Potieba inovace
vyvolava poptavku na trhu softwart pro fizeni vyroby. Castd podoba softwarti nese
podobu univerzalniho feSeni, kde lze s malymi upravami aplikovat u vSech uzivatelti
stejny software. Takovy software vSak neni vhodny pro Zadnou firmu. (Ketkovsky &
Valsa, 2012)

Informacni systémy fizeni vyroby musi pfedevS§im odpovidat pfijaté obchodni a
na ni navazujici vyrobni strategii. Pro top management je té¢Zké rozhodovani o
vybudovani informac¢niho systému fizeni vyroby, tj. o zakoupeni potfebného softwaru a
hardwaru. Ceny nového zatizeni se pohybuji v fadech milionti ¢i desitkadch milionii korun.
V takovém rozhodovani se jedna o strategické rozhodovani ovliviiujici chod firmy a
pozaduje expertni znalosti z oblasti fizeni vyroby, aplikaci informacnich technologii a
dalSich oblasti. Informacni technologie musi v ramci celé organizace slouzit takovym
zpusobem, aby diky tomu byly naplnény vSechny strategické cile a zaroven se zefektivnil
cely systém — zejména vhodnym vyuzitim vSech prvki, které vychazi z informacénich
technologii. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

3.4.1. Rizeni zivotniho cyklu vyrobku (Produkt lifecycle management PLM)

Na trhu bohuZel neexistuje uceleny systém pro podporu fizeni Zivotniho cyklu.
Vznikaji pouze jeho diléi ¢asti, které na sebe vétsinou nenavazuji. Casti PLM systémtl
jsou lidé, procesy, nastroje, metody a technologie na geometrickd data a metadata.

Vsechny &asti musi byt flexibilni. (Sevéik, 2010)
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Obrazek 4: Moduly PLM systému s ptsobicimi vn&jsimi vlivy. (Sevéik, 2010)

Na obrazku Obrazek 4 jsou v elipsach zobrazeny zkratky zdkladnich pojmu, o
kterych hovotime v souvislosti s PLM systémem. Tato oblast je ovSem enormné rozséhla
a pokryti celé oblasti neni v praxi mozné. Pokud by se toho chtélo dosahnout, znamenalo
by to totalni integraci zpracovani veskerych informaci v organizacich a firmach pomoci
zabezpetené komunikace a informaénich systémtl. (Sevéik, 2010)

Ze soucasnych PLM systému jsou nejvyhodnéjsi ty, které jsou piimo napojeny,
spojeny ¢ijsou soucasti CAD dat. Systémy zavad¢ji a vyuzivaji vhodné parametry sdilené
s vétsinou moduli PLM systémtll. Pfevodem CAD dat do jinych systéma vznikaji
problémy s pfenosem vSech dat. Protoze CAD firmy méni strukturu zapisu souboru a
vyménné formaty, kterymi jsou napt. STEP, IGES a dalsi, ztraci cenna data jako historii
modelu, jeho stavbu a popisy. (Sevéik, 2010)

Soucasné nabizené PLM systémy se zikladem CAD jsou podle (Sevéik, 2010):

e PLM 2.0 — od firmy IBM — systém je postaven na pé¢ti pilifich zosobiiovanych
aplikacemi. Prvni je 3Dvia V6, kterd tvoii moderni technické dokumentace se
zapojenim nastroji pro zpracovani funkc¢nich toleranci. Druhou je Enovia V6,
obsahuje oteviené prostiedi pro on-line spolupraci nad datovou databazi. Treti je
Delmia V6, ktera obsahuje pln& integrované feseni pro zpravu dat. Ctvrtou je

Simulia V6 kde se tvoii ndro¢né virtualni analyzy. Posledni patou je Catia V6
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obsahujici asi nejkomplexnéjsi CAD. Pro komunikaci mezi moduly pouziva

systém SOA (Service Oriented Architecture) zalozeny na integraci pomoci XML

kodu pouzivajici webové sluzby.

e PDM NX - od firmy Siemens — jednd se o systém NX slouceny se systémem
Ideas. (Sev¢ik, 2010) NX systém nabizi portfolio plné asociativnich
pramyslovych aplikaci (Siemens, 2017). Pokryva cely rozsah vyvojovych procest
produktového designu, vyroby a simulaci. Mezi dal$i produkty firmy Siemens pro
PLM softwarti patii (Siemens, 2017):

o Teamcenter — optimalizuje globalni operace.

o Active Integration — rozSifeni pro Teamcenter umoziujici integraci
s dal$imi systémy.

o Solid Edge

Budoucnost PLM systémil bude postavena na ziskavani dat z CAD dat. Lze tedy
uvazovat o tom, Zze PLM systémy budou vyvijet firmy tvofici CAD softwary. Pocit4 se
zavedenim nejprve do velkych firem a nasledné Sifeni softwaru do mensich firem. Aby
viibec takovy systém vznikl je potfebni komunikace mezi jednotlivymi moduly systému.

Podle Sevé¢ika (2010) je nutné pro funkci PLM systému nasledujici véci:

e Nasobné zvysit vykon vypocetni techniky.

e Zavést jednotnou programovaci platformu.

e Vytézit maximum z CAD dat.

e Zavedeni propracovanych CAD technologii s inteligentnimi modely.

e Propojeni CAD dat s ostatnimi typy dat.

e Naprogramovat chybéjici moduly.

Ptedstaveno a porovnano s Imosem bude jen nékolik ¢asti PLM systému, které
spolu souviseji, nebo je mozné pro né pripravit data. Moduly, kterym bude vénovana
pozornost jsou:

* ERP — Eterprise Resource Planning — planovani podnikovych zdroji

* DFMA — Design for Manufacturing and Assembly — ndvrh (konstrukce) pro

vyrobu a montaz

* CIM — Computer Integrated Manufacturing — vyroba integrovand pocitacem

* CAE — Computer Aided Engineering — poc¢itatem podporované inzenyrstvi

* PPS — Production Planning Systems — vyrobné planovaci systém
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* CAPP — Computer Aided Production Rnguneering —3.3.6.  pocitacova
podpora navrhu

* CAD — Computer Aide Design — pocitacem podporovanou konstrukei

+ CAM - Computer Aided Manufacturing Assembling — pocitacem
podporované fizeni vyrobnich procest

* PPS — Production Planning Systém — planovani a fizeni vyroby

+  CAQ — Computer Aided Quality — pocitacem podporovana kontrola jakosti

* SCM - Supply Chain Management — fizeni dodavatelskych fetézct

* CRM - Customer Relationship Management — fizeni vztahli se zdkaznikem

3.4.2. Planovani podnikovych zdroji ERP (Eterprise Resource Planning)

Jsou to softwarova feSeni uzivana k fizeni podnikovych dat a poméhaji planovat
cely logisticky fetézec ndkup—sklad—vydej materidlu, fizeni zakazek od pftijeti az po
realizaci vetné planovani vlastni vyroby a nakladového ucetnictvi i fizeni lidskych
zdroji. Systém umoznuje automatizovat a integrovat jeho hlavni podnikové procesy,
vzajemné sdileni dat a jejich dostupnost v redlném cCase. (Basl & Blazek, 2012)

Piinosem ERP systémt je podpora ¢innosti za¢inajici impulzem od zékaznika a
kon¢ici vystavenim faktury. Diky jednomu komplexnimu systému je zjednoduSovana
kontrola, monitorovani a fizeni zakdzek. VSeobecna kontrola zakazky je dale jednoduse
zjistitelnd i pro zakaznika, ktery miize cely proces sledovat. (Cech & Bures, 2009)

Systém ERP je jednim ze soucasti PLM. Systém CIM je soucasti ERP.

Integraci softwaru Imos do ERP systému dochazi k vyuzivani ERP systému
naplno. Imos doda data, ktera potfebuje ERP, a dale je distribuuje.

3.4.3. Navrh (konstrukce) pro vyrobu a montdz DFMA (Design for

Manufacturing and Assembly)

Vyroba znamena vyrobeni jednotlivych dili vyrobkl ¢i sestavy. Montdz je
umisténi, nebo spojeni téchto dili nebo sestav za ucelem vytvoieni hotového vyrobku.
(Sev¢ik, 2010) Podle Sevéika (2010) neni montaz brana za vyrobni postup. Termin
,havrh (konstrukce) pro vyrobu“ (dale v textu DFM) je vyrobitelnd polozka dila ze
kterych je mozné zkompletovat vysledny vyrobek. Pod pojmem ,,navrh (konstrukce) pro
montdz*“ (dale v textu jako DFA) rozumime snadno smontovatelny vyrobek. Z toho
vyplyvé pojem ,,navrh (konstrukce) pro vyrobu a montaz* (dale v textu DFMA) je pouze
kombinace DFA a DFM. (Sev¢ik, 2010)
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Ma tfi ¢innosti podle Sevéika (2010):

1. Zéklad pro soubézné inZenyrstvi, zaméfené na vedeni vyvojovych tymul

k jednodussimu tvaru vyrobku, dosazeni niz§i ceny montdze a vyroby se

zahrnutou moznou modifikaci vyrobku.

2. Nastroj pro zjiStovani konkurenceschopnosti vyrobku se zjisténim problémil
montaze a vyroby.
3. Ptedpoklad zjisténi ceny vyrobku.

Objevem v DFMA bylo zjisténi zjednoduseni vyrobku snizenim jeho poctu dilti a
pomoci DFA se snizi montazni naklady. Diky spravnému provedeni DFMA je mozné
odhadovani montaznich a vyrobnich ndkladl v co nejranéjsi fazi vyroby. To je faze
vyroby nového vyrobku, kde se pii jeho nadvrhu zacind skicami a pokracuje praci v CAD
programech vedouci k vytvoreni vykresové dokumentace. Ta se preda vyrobé a montézi,
kde ji pouziji k vytvoreni finalniho vyrobku. Casto se pii takové vyrobé prototypu lze
setkat s nedostatky a chybami, které potfebuji konstrukéni upravy. Pokud jsou tpravy
ptilis rozsahlé, mohou vést az ke zdrZeni celé vyroby. Toto je vysvétleni, z jakého ditvodu
je nutné brat vyrobu a montdz v potaz jiz v navrhové Casti vyrobku. Ba dokonce pocitat
s tim tak brzy, jak jen to je mozné, protoze 70 % ceny findlniho vyrobku je déno
konstrukénim FeSenim vyrobku. (Sevéik, 2010)

Vyhodami DFMA podle Sevéika (2010) jsou:

1. SniZeni prodejniho Casu a zlepSeni kvalit
* je povazovano za vice dllezité nez snizovani naklada
2. Systematicky postup analyzovani navrhu z hlediska vyroby a montaze
* vysledkem by mél byt jednodussi a lehce smontovatelny vyrobek
3. Snizeni poctu dilt vedouci ke snizeni ceny
* se snizenim poctem prvkii se snizuje pocet vykresové dokumentace,
specifikace, ndkupu, skladovani a vyroba nebude potieba
4. Nizsi pocet prvkl
* ma za nasledek sniZeni rezijnich ndklada
5. Podpora spoluprace tymil ve firm¢ a soubézné feseni problémuii

Metody pro vyhodnoceni obtiznosti montdze se zjistuji podle mnoha kritérii.

Jedna se vétSinou o vynaseni hodnot do tabulky a nasledné odecitani jejich vysledk.

(Sevéik, 2010)
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Imos umi vygenerovat pro montaz vykresy tzv. ,rozpadu* vyrobku identifikujici
konkrétni pozice dilcti ve vyrobku.

3.4.4. Vyroba integrovand pocitacem CIM  (Computer Integrated

Manufacturing)

CIM jsou vSechny integrované pocitaCové systémy vyroby. Vychézejici
z pocitacové grafiky — CIM je tedy jeden z prvkli PLM. Tento systém zahrnuje fizeni
celého vyrobniho podniku a koordinuje tok informaci od myslenky po vlastni realizaci.
(Sadilek, 2010)

Cilem zavadéni integrované vyroby pocitatem dle Sadilka (2010) jsou:

¢ Snizeni materidlové a energetické naro¢nosti

e ZvySeni produktivity prace

e Zkréaceni primérné doby vyvoje a vyroby vyrobku

e Zvyseni ¢asového a vykonového vyuziti vyrobnich zatizeni
e ZlepSeni hygieny prace

e Zvyseni kvality vyrobki a vyroby

Software Imos generuje data z CAD dat, kterd jsou vytvarena jednim Cloveéka a
dale Sifena. Mohou byt uklddana na misto vSemi ptistupné, aby k nim méli vSichni
ptistup. Z CAD dat jsou generovana data Citelna strojem. Odpadé tedy rucni vytvareni
CAM dat, které vede ke zvySeni produktivity prace.

3.4.5. Pocitacem podporované inzenyrstvi CAE (Computer Aided Engineering)

CAE jsou vsechny operace ve vyvojové-navrhové ¢innosti. (Peterka & Janac,
2002) Slouzi k analyze geometrickych dat ziskanych v CAD navrhu. UmoZiluje simulaci
navrzenych objektli v extrémnich pracovnich podminkdch — nasledna simulace slouzi
k odhaleni chyb. Zkoumani je zde zahrnuto jak statické, ale lze napodobit i kinematiku,
dynamiku, metodu kone¢nych prvki, prestup tepla a dalsi. (Sadilek, 2010) Jedna se o
vSechny ¢innosti ve vyvojoveé-navrhové etapé.

3.4.6. Vyrobn¢ planovaci systém PPS (Production Planning Systéms)

Jde o vyuziti pocitae pro celou paletu tloh planovani a fizeni vyroby. Cilem
planovani je maximalni vyuziti vlastni vyroby z hlediska kapacitniho, ekonomického a
Casového v zévislosti na potfebach obchodnich utvari. (Sadilek, 2010)

Vyrobné planovaci systémy maji sva oznaceni (Sadilek, 2010):

e PPC (Production Planning and Control)
e MRP (Manufacturing Resource Planning)
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e PMS (Production Management Systém)
V praxi si Ize PPS ptedstavit jako grafické systémy s podporou dilenského fizeni.
Jejich vystupem je on-line grafické znazornéni aktualni situace v dilné, kapacitni a
terminované planovani za pomoci grafické planovaci tabule s rozsdhlymi planovacimi
stupni. Ve vhodném propojeni systémy tvoii t¢innou fidici a podpirnou koncepci.
(Sadilek, 2010)
Data z Imos jsou vyuzitelna v systémech planovani vyroby. Naptiklad informace

o Casech vyroby.

3.4.7. Pocitacova podpora navrhu CAPP (Computer Aided Procesess Planing)

Zde je zahrnuta pocitatovd podpora pii ndvrhu a tvorbé technologické
dokumentace. Konkrétn€ se jednd o zpracovani technologické dokumentace obsahujici
informace: CO, JAK, KDE, CiM a za JAKYCH PODMINEK se bude vyrobek vyrabét.
Pod CAPP systémem si lze predsvit vSechny formy dokumentl (slovni, obrazkové NC
programy), které mohou nést vyse zminéné informace a propojuji CAD a CAM. (Peterka
& Janac, 2002)

Software Imos je ur¢en jako CAD/CAM systém zajistujici navrh a data pro

vyrobu vyrobku.

3.4.8. Pocitacovad podpora vyrobniho inzenyrstvi CAPE (Computer Aided
Production Rnguneering)

Je to subsystém pocitatove integrované vyroby CIM. Zahrnuty zde jsou vSechny
¢innosti spojené s vyrobou komponentu, tj. programovani vyrobni techniky, obsluznych,
dopravnich a skladovacich zatizeni, méfeni, zkouseni a diagnostika soucasti. Snazi se
odpoveédét na otazky: Jak nejlépe obrabét? Jaké metody, nastroje a stroje pouzit? Jak
obrobit na co nejmensi pocet upnuti? Jaké jsou nejvhodnéjsi upinaci ptipravky? Diky
tomuto systému dosdhneme zkraceni ¢asu uvedeni nového vyrobku na trh. (Sadilek,
2010)

CAPE je obsah vyvoje, na zaklad¢ kterého je provadéno nasledné programovani
softwaru Imos pro efektivni obrabéni.

3.4.9. Pocitacovy navrh CAD (Computer Aided Design)

Jedné se o pocitacem podporovany navrh konstrukéni dokumentace. Postupné se
ptechédzi z 2D konstrukce k vyspélejsimu 3D modelovani. U 3D modeld jde o systém

interaktivniho modelovani a konstruovani geometrickych modeli a objektii. Modely
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mohou nést fyzikalni vlastnosti, analyzovat a simulovat navrhnuté vlastnosti. (Peterka &
Janag, 2002)

CAD data jsou vytvarena ve 3D kombinaci nékolika modelovacich technik
v programu Imos. Jedna se o tzv. ,hybridni konstrukce®, diky kterym lze jednu tlohu
fesit nékolika riznymi nastroji. (Wood Software)

3.4.10. Pocitacova podpora vyroby CAM (Computer Aided Manufacturing)

Podle Peterky (et al., 2002) 1ze na CAM nahlizet ze dvou pohledd. Jednim z nich
je definice konkrétniho vyrobniho procesu na CNC strojich. Druhym je komplexni
vyrobni proces fizeny pocitaem vcetné dopravy, méfeni, kontrolovani, fizeni robotd a
dalsich ukonti fizenych pocitacem.

Software Imos generuje CAM data, programy pro stroje jsou okamzité dostupné
pro vyrobu. Eliminuje manudlni pfipravu programu pro stroje a vytvari strojoveé presna
data. Jednotlivé obrabéci operace mohou byt rozdéleny pro vice strojt.

3.4.11. Planovani a tizeni vyroby PPS (Production Planning Systém)

Ulohou systému je planovani a Fizeni vyroby.

Imos dodé informace, co se bude vyrabét, kolik toho bude a jak se to bude vyrabet.

3.4.12. Pocitacova podpora fizeni kvality CAQ (Computer Aided Quality)

Jedna se o nastroj vstupujici do procesu technické ptipravy vyroby a vlastni
vyroby se zaméfenim na kontrolu vyrobku a fizeni kvality. Hlavni naplni je kontrola
vyrobnich plant, technické dokumentace, diagnostika vyrobnich zafizeni a vystupni
kontrola. Cilem systému je zvySeni kvality vyrobku. (Peterka & Jana¢, 2002)

Imos se na kontrole kvality nepodili. JelikoZ se jednd o databdzovy systém a
vsechna data jsou zapsany v tabulce, je mozné pomoci modernich softwart kontrolovat

data v tabulce.

3.4.13. Rizeni dodavatelskych fetézcit SCM (Supply Chain Management)

Je to soubor nastrojii a procesi slouzicich k optimalizaci fizeni a k maximalni
efektivit¢ provozu vSech prvkl celého dodavatelského ftetézce, ktery bere ohled na
kone¢ného zékaznika. Konkrétn€ jde o propojeni, spolupraci, sdileni informaci,
planovani, koordinovéani postupu a vymény informaci mezi partnery v fetézci. (Basl &
Blazek, 2012)

Cilem soucasnych aplikaci je zaméfeni se na zvySeni zédkaznické spokojenosti,
kterou uspokojuji napt. podilem zakaznika na vysledné konfiguraci produktu, trvalém

informovani zékaznika o stavu objedndvky, sniZenim zpozdéni objednavky, feSenim
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neocekavanych situaci v prib&hu feSeni objednavky v ramci celého fetézce. (Basl &

Blazek, 2012)

3.4.14. Rizeni vztahti se zikaznikem CRM (Customer Relationship Management)

Jednd se o komplex technologii podnikovych procesti a persondlnich zdroji
uréenych pro fizeni a pribézné zajiStovani vztahii se zdkazniky podniku. Jednd se o
podporu v oblastech obchodni ¢innosti, prodeje, marketingu a zakaznickych sluzeb.
Systém CRM ziskava indikatory vykonnosti v rdmci zadkaznického Zivotniho cyklu a tim
se zvysuje interni efektivita a cilenost riznych akci (napt. marketingovych). (Basl &
Blazek, 2012)

Imos ma silné prodejni nastroje, které lze aplikovat na riznych Grovnich prodeje
na studiu, tak i moznost sdileni dat online a poskytnuti obchodnim partnerdm dostupné
informace online. Obsahuje nastroje pro tvorbu navrhl interiéri s cenotvorbou,

internetovy obchod s vizualizaci a vyrobou v redlném case.
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3.5. Vlastnosti a pozadavky na CAD/CAM systémy v nabytkafstvi

3.5.1. Konven¢ni postupy piipravy vyroby

Jako strukturu vyroby za pomoci CAD/CAM lze chéapat souhrn ¢innosti na
rozhranich provazejici vyhotoveni vyrobku. Jedna se o vyrobu od poc¢atecni faze navrhu
ke konecné vyrobé. (Sadilek, 2010)

Viastni

Part ;
vyrcba

2[“ model "'cg am program
\Vyrobek

(n

Post CNC

procesor stroj i

4 Energie,
== 'i . malerial,
i technologie Nastroje

Obrazek 5: Hierarchie vyroby pomoci CAD/CAM (Sadilek, 2010)

Obrazek 5 zobrazuje hierarchicky postup vyroby. Na zacatku je idea, coZ je cesta
od myslenky k tvorbé ndvrhu. Je to nejvolnéjsi vstup do systému. Nema zadné¢ omezeni.
(Sadilek, 2010)

Po specifikovani ideji se dostavame do procesu CAD. Navrh dostane pozadovany
tvar. V konven¢nim postupu se jednd o navrh 2D pomoci pfimek, kruznic a bodi.
Nastupcem 2D je 3D model, kde je objekt specifikovan pomoci dratového, plosného,
objemového modelu. (Sadilek, 2010)

DalSim krokem je CAM a navazani vytvofené¢ho modelu na vyrobni technologii.
Vysledkem CAM je partprogram, ktery je tvotfen sledem pfislusnych adres obsahujici
kédy se zapsanim geometrie a technologie soucasti. Timto procesem zapisujeme obrabéci
postup. (Sadilek, 2010)

Na partprogram navazuje dals§i proces — postprocesor, ktery upravuje informace
Jiz pro konkrétni stroj. Pfizplisobuje obrabéni konkrétnim moznostem stroje. (Sadilek,
2010)

Vystupem a posledni soucasti je NC program. Jednd se o soubor ¢iselnych
informaci oddélené popisujici ¢innost stroje. Informace jsou zapsané v blocich v jednom
fadku. Kazdy blok obsahuje geometrické a technologické informace. NC program se
spusti a nasimuluje, poptipadé doladi, aby vyroba prob¢hla bez kolize. Zkontrolovany
program se zaSle na stroj, kde se otevie v prislusném programu. Operator stroje upne do

zvolenych pozic obrobek a spusti program, podle kterého stroj obrabi. (Sadilek, 2010)
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3.5.2. 2D navrh

Na zacatku vyvoje CAD systému byl vystupem 2D vykres. Protoze 2D vykresy
jsou dvourozmérné, musela technicka dokumentace obsahovat tfi ortogonalni pohledy
doplnéné specidlnimi pohledy na detaily. Nevyhodou takové vykresové dokumentace je,

ze neudavaji trojrozmérny objekt jednoznacné. (Peterka & Janac, 2002)

3.5.3. 3D navrh
Jako prvni se vyvinul dratovy model nezobrazujici informace o tvarovanych
plochach. Pokrocilejsi je plosné 3D modelovani umoziujici definici a analyzovani
tvarovanych ploch. Dalsi vyvoj 3D modelu je objemové modelovani — povazuje se za
nejpouzivanéjsi a nejperspektivnéjsi prostiedek zobrazeni soucastky. (Peterka & Janac,
2002)
3D modely maji 2 koncepce. Jednou z koncepci je modelovani pomoci hranic
nazyvané jako B-rep (Boundary representation). V koncepci se modeluje pomoci
plosného modelovani 3D objektli, model je vyjadritelny tabulkovou hranici. Jednotlivé
objekty jsou propojovany v zavislosti na geometrickém vztahu objektli mezi sebou, kdy
maji dva prvky spolecny prvek nebo alesponi n¢jakou ¢ast. Vyhodou toho modelu je
jednoduché zpracovani informaci o soucastce potfebnych pro generovani drahy néstroje.
(Peterka & Janac, 2002)
Druhé koncepce je modelovani pomoci geometrickych téles — CSG (Constructive
Solid Geometry) model. Vyuziva se zde rozlozeni modelu na primitiva a modelovani
pomoci nich.
Vyhodami 3D modelovani jsou podle Peterky (et al.,2002):
1. Vypocet plosného obsahu vysledné plochy
2. Vypocet télesa uzavieného plochou
3. Moznost automatické generace dat pro NC obrabéni
4. Moznost vytvoieni sit¢ konecnych prvki
Hybridni model pfichazi tam, kde je nedostacujici samotna jedna (B-rep) ¢i druha
(GSG) koncepce. Ob¢ koncepce pak spojuje do jednoho modelu. Po vytvoteni GSG
modelu jej miZzeme konvertovat na B-rep model, naopak to aplikovat nelze. (Peterka &
Janac, 2002)
Feature modely (Feature modelling) a modelovani — pojem objevujici se
v modernich technikdch modelovani. Hlavni myslenkou tohoto modelovani je
modifikace modelu pomoci objektd technologicky znamych ztechnické praxe.

Vseobecné pro modelovani pouzivame pojmy profil, drdzka, otvor. (Peterka & Janac,
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2002) Imos pouziva pro takové modelovani pojmy vrtany otvor priichozi/neprichozi,
vnéjsi kontura, vnitini kontra, frézovana drazka, fezana drazka, dlab. Jsou to pojmy bézné
zndme z technické praxe nabytkarského primyslu.

3.5.4. Parametrické modelovani

Parametrické modely jsou vétSinou slozeny z n€kolika jednodussich objektt. U
jednodussich objektii jsou jejich proporce dény, zména je omezena limitni hodnotou.
Casto se setkdvame s télesy, u kterych je jejich maximalni objem stanoven néjakym
zptisobem, ov§em rozmér uvnitt maximalnich rozmértt mize nabyvat jakychkoli hodnot.
Hodnotu nazyvame parametr. Vlastnosti parametrickych objekti stanovuji vztahy mezi
jednotlivymi jednodus$imi objekty za pomoci parametrii nabyvajicich libovolnych
hodnot. Ukolem CAD softwaru je zajisténi udrzitelnosti viech vztahii po pfitazeni hodnot
do vSech parametrii. (Achten, 2007)

Parametry je mozno modifikovat ¢asto z jednoho mista. Timto dochazi k rychlé
upravé navrhu a vytvofeni celé fady moznosti pouhou zménou jednoho parametru. Do
parametrii nemusi vstupovat jen kone¢né hodnoty, ale 1ze zadavat i matematické vzorce,
které pocitajici upravu za ¢lovéka. (Peterka & Janac, 2002)

Pro pojem parametr se Castéji pouziva nazev proménnd. (Peterka & Janac, 2002)

3.5.5. Databaze

Vysvétlenim databédze je cokoliv, co obsahuje data pro tfidéni. Pfikladem mohou
byt soubory jmen a adres, slozité soubory pro nacitani a ukladani dat, které pouzivaji
uzivatelskéd rozhrani a sit¢ s klientskymi pocitaci a servery. (Sheldon, 2005) Definice
databaze podle Sevéika (2010): uspoiadany seznam a matematicky piesné definovany
objekt spliujici fadu kritérii. To je vysvétleni, co je databaze. Vysvétleni samotného slova
je slozité. Jednou z nich je: databaze je soubor dat organizovanych ve strukturovaném
formatu, definovany pomoci metadat popisujicich tuto sktrukturu. Metadaty jsou mysleny
informace o ulozenych datech. (Sheldon, 2005)

Databazovy systém ma podle (Cech & Bures, 2009) tii &asti:

e Databaze — vlastni mnozinu dat
e Systém fizeni bazi dat — systém pro préci s databazi a ndslednou zpravu
e Dotazovaci mechanismus — komunikaéni rozhrani s uzivatelem, Kkteré

zprostifedkuje zadani ptikazii a nasledné jejich zobrazeni
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Obrazek 6.: Schéma databaze (Cech & Bures, 2009)

Doposud pouzivané relacni databdzové systémy (SQL) nebudou do budoucna
dostacujici, zaCinaji se proto vyuzivat databaze typu NoSQL. Ty pouzivaji méné
strukturované zpiisoby ulozeni dat a architektura je zalozena na principech MapReduce,
kterym je naptiklad Hadoop. Diky nému je mozno data zpracovavat masivné a paraleln¢.
Budoucnosti jsou propojend data (Linked Data), zaméfend na metody sémantického
anotovani (presn¢ definovana struktura k lepSimu vyhleddvani) a propojovani dat.
(Marik, 2016)

3.5.5.1.  Soucasné databaze

Pienos dat na podminkové centrdlni pocitacové databazi vedl k rychlejSimu
vyhledavani dat — ovSem ne dostatecné. Integrator, ktery mél na starosti vyhledavani dat,
vétSinou nedodal data vcas. (Stephens & Plew, 2004) Relacni databdze sjednocuji
podnikovd data a umoznuji on-line dostupnost vedouci ke snizeni ndkladli v oblasti
materidlovych zasob, zkraceni Casu realizace zakdzky. VSechny tyto pokroky vedou
k rychlej$imu rozhodovani. (Basl & Blazek, 2012)

Existuji rizné modely databazi (Sheldon, 2005):

e Hierarchické — vice uroviiova struktura podobajici se obracenému stromu.
Nadrazend tabulka miize mit mnoho podfizenych tabulek, ale podiizena tabulka
miliZe mit maximalné jednu nadfazenou.

e Sifovy — Podobnd predchozimu jeho struktura ma tvar obracené¢ho stromu.
Tabulky jsou uspotadany do skupin, jez vztahuji dvojce tabulek k vlastnikiim a
¢lentim. Jakakoli tabulka miZe vyt soucasti jakékoli skupiny spojené s ostatnimi
tabulkami obsahujicich v databazi.

e Relacni — V hierarchické ¢i sitové databazi aplikace spoléha na nadefinovanou

implementaci databaze, kterou zacleni do aplikace. Ve starSich vySe zmifiovanych
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modelech pfidanim nového atributu (sloupctt), které seskupuji podobna data. Data
ulozena v fadcich jsou nazyvéana skupiny.
3.5.5.1.1 Databazovy systém klient-server
Zpracovani uloh je rozdéleno mezi klientské pocitace a databazovy server.
Vyhodami takovych architektur jsou podle (Stephens & Plew, 2004):
e Snizeni nakladii na spravu
e Snizeni zatizeni sit¢ (zpracovani je rozdéleno na lokalni pocita¢ nebo
server)
e Spolupréce vice operacnich systémil pouzivajicich sitovy protokol
e Zdokonalena integrita dat diky centralizovanému umisténi dat

Pti vyvoji aplikace klient-server je bézné pouziti jazyka SQL a relacni databaze.
Pouzivanim roste potencial k dal$imu vyvoji této aplikace. (Stephens & Plew, 2004)

3.5.5.1.2. Databazovy systém lokdlni sit

Umoznuje v siti vzdalené vytvareni dokumentli a vzdaleny piistup k datim
v lokénich ulozisti. (Stephens & Plew, 2004)

3.5.5.1.3. SOL (Structured Query Language)

Jedné se o jazyk podporujici fyzickou implementaci databaze, kterd je zalozena
na relacnim modelu. Jedné o neproceduralni jazyk, zabyva se vice vysledky operace. SQL
je Casto pouzivano v kombinaci s programovacimi jazyky, pro které slouzi jako efektivni
prostiedek pro ptistup k datiim (Sheldon, 2005) a jeho zpracovani. (Stephens & Plew,
2004)

Pomoci jazyka SQL mizeme podle (Stephens & Plew, 2004):

e Modifikovat strukturu databaze
e Me¢énit bezpe¢nostni nastaveni systému
e Pridavat opravnéni uzivatele pro pristup k databazim a tabulkam
e Ziskavat informace z databaze
e Aktualizovat obsah databaze
3.5.5.2.  Nahrada soucasnych databazi
Jednou z jiz pouzivanych databazi je NoSQL databaze.
3.5.5.2.1 NoSQL

Doposud pouzivané databaze maji maximalni automatizaci datovych zaznamii do

jednotlivych tabulek. Toto uskupeni umoznuje efektivné realizovat jednotlivé operace

zapisu dat. Neumoziluje sestavovani odpovédi z riznych tabulek. Tento pozadavek vSak
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umoziuje novy typ NoSQL, kde tento fakt vidime jako krok kuptedu. Pfi prvotnim
vytvéaieni se vynakladd vétsi Usili na vyrobu strukturu dat, néaslednd vyhodnoceni
vybranych dotazi ale bude rychlejsi a systém jich zvladne vyhodnotit vice najednou. Lze
tedy fici o NoSQL databazi, ze poskytuje specializovana ulozisté pro konkrétni typy dat,
umoznuje seskupeni riznych zdznamu a replikaci dat na vice uzlech. NoSQL databaze
pocitaji s tim, Ze spravovand data miizou byt nejednotnd a proménliva. (Holubova, et al.,
2015)

Jednotlivé typy NoSQL databazi se mezi sebou lisi. Existuje n¢kolik zdkladnich
typt. Podle Holoubkové (et al., 2015) jsou jimi nésledujici:

e Databaze typu klic-hodnota — Databaze ukladaji prakticky jakékoliv objekty na
zaklad¢ unikatnich klic. Operace nad témito databdzemi jsou pomérné
jednoduché. Neposkytuji zadny zptisob, jak s daty manipulovat nebo vyhledavat
na zaklad¢ ulozeného obsahu. K vyhleddvani slouzi pouze urcity kli¢. Datovy
model téchto systémtl je absolutné svobodny.

e Dokumentové databaze — Systémy ukladaji a spravuji rGzné druhy
strukturovanych dokumentii, kde se predpoklada jejich samopopisny charakter.
Piikladem mohou byt data formatu JISON, XML a dalsi hierarchické struktury.
Databaze umoziuje ptistup k dokumentiim a vyhledavani v nich.

o Sloupcové databaze — Jedna se o tabulku, kde lze ptidat do fadku sloupce bez
nutnosti ptidat je i do fadku ostatnich.

e Grafové databdze — Jsou prevazné urcené pro data vhodna k modelaci. Data jsou
vnitin¢ strukturovana, umoziuji efektivni vyhodnocovani riznych grafickych

ulohy, jako je hleddni sousedli nebo cest v grafu.

3.5.5.3.  Budoucnost databazi
Mezi budoucnost v oblasti databazi se tadi Propojena data (Linked Data)
zaméfené na sémantické anotovani s porovnavanim sad pochdzejicich z distribuovanych
zdrojii na internetu. Pod nimi si lze piredstavit sémantické znacky — tyto znacky

identifikuji jejich vyznam pomoci odkazu do urcité znalostni domény. (Stephens & Plew,
2004)

3.5.6. Databazovy navrh

Pokud je jen model, tak to mize byt jakékoliv téleso bez dalSich vlastnosti.
V databazové struktufe tomu tak neni. Jednotlivé objekty se skladaji z n€kolika casti,

kterym se piitazuji vlastnosti. VSe je zapsdno ve stromové struktufe tvofici databazi.
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Databaze ma nejCastéji formu tabulky. Diky tabulkovému zapisu lze
s jednotlivymi poli pracovat, vyhledavat a zobrazovat jejich obsah na jiném misté.

Veskeré informace jsou nacitany z databaze, ktera je doptedu vytvofend, nebo
vznik4 pti navrhu nového vyrobku. Generovany kusovnik, ve kterém jsou zobrazeny
rozméry vyrobku, neni nic jiného nez tabulka sodkazy do databdze na pole
obsahujici rozméry vyrobku.

Vyhody databazi jsou: databazova struktura pouzivd opakované ruzné
konstrukéni sou¢asti okamzité, umoznuje propojeni s jinymi systémy, v databdzi vznikaji
prehlednd data, kterd jsou intuitivni pro praci. Umoznuje parametrizaci vyrobku, ve které
se jednd o nezdvislé zamény komponentt a vlastnosti ve vyrobku.

Databazovy navrh vyrobku umoziuje kreslit vyrobek naopak nez konvencni
postupy. Nemusi se nejprve definovat tloustka materiadlu a druh, ale nejprve se definuje
zakladni tvar vyrobku. Po definovani tvaru vyrobku jednotlivym dilctim se ptifadi jejich
vlastnosti a parametry, jako je tloustka nebo material. Zménu vlastnosti jednotlivych
dilcti 1ze ménit na jednom misté i hromadné pro cely vyrobek nebo skupinu vyrobki, coz

vede ke znacné zvySeni efektivity prace.

3.5.7. Ptiprava CNC

CAM systémy integrovatelné do CAD systému nebo soucasti komplexnich
CAD/CAM/CAE systémll maji vyhodu provazanosti dat mezi sebou a snadné¢j$i pienos
udaji a geometrickych dat. Takova data je mozno nazyvat jako asociovana data. Jejich
disponovanou vlastnosti je zarueni zmény pocitacového modelu vytvofeného v
libovolné fazi navrhu ¢i vyvoje. Zmény se automaticky promitaji ve vSech ostatnich
napojenych modulech. Stale se mlizeme setkat se samostatné polozenymi CAM systémy,
které nejsou navazany piimo na CAD data. (Peterka & Janac, 2002)

Existuje cela fada systému obrabécich stroji. Je tedy nutné pieloZeni dat do jazyka
konkrétniho tidiciho systému stroje (postprocesoru). Vystupem z postprocesoru je NC
program. Tyto programy pracuji nejcastéji na dvou principech. Jednim z nich je vytvoteni
NC dat mimo CAM, jejichz vstupem do postprocesoru jsou CLDATA. Druhym typem je
vytvofeni NC ptimo v prostfedi CAM. (Peterka & Janac, 2002)

NC data, kterd cte stroj, maji pfedepsanou strukturu. Zpravidla je tvofena
posloupnosti adres a ¢iselnych hodnot zavislych na tom, v jakém kontextu je blok v NC
programu umistén. Jedna se o zacatek a konec programu, zacatek podprogramu a cyklu.
Struktura jednotlivych adres v bloku je definovana syntaxi a musi byt dodrzena. Vhodnou

kombinaci téchto stavebnich prvki vznika optimalni NC program. (Jandecka, 2007)
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Zacatek programu obsahuje informace zavislé na konkrétnich fidicich systémech.
Nézev soucasti, jméno programatora, datum atd. jsou informace zakladni. Doplnény
mohou byt i informativnimi informacemi. Dulezité informace, které nesmi chybét, jsou
programovaci jednotka, zplsob programovani (zadavani rozmérti relativni nebo
ptirtistkové), zdkladni pracovni rovina, volba pocatku, definice polotovaru. (Jandecka,
2007)

Soucasti programu je jednotlivd specifikace zmén polohy néstroje provadéna
pomoci linearni nebo kruhové interpolace. Zaddvanim line4rni interpolace je zajiStovano
pfemistovani ndstroje po piimkach. Kruhova interpolace je reprezentovana pohybem
nastroje po kruhové draze. (Jandecka, 2007)

Korekce nastroje je reprezentovana zménou polohy nastroje viuc¢i predchozi
poloze nebo nulovému néstroji v zavislosti na typu korekce. Hodnota korekce poloméru
je automaticky uplatnéna v programovém bloku. Jeji zména probihd vzdy na zacatku
kazdého bloku. Rozezndvame dva typy korekce — na polomér a na délku. Korekce na
polomér méa dvé moznosti — bez pouziti korekce na polomér znaci, Ze stied nastroje se
pohybuje po pfedem naprogramované draze. Pokud dojde k zapojeni korekce na polomér,
je rozliSovano najizdéni nastroje k obrabénému tvaru. Korekce zleva znamena najizdéni
nastroje z levé strany. Korekce zprava znamend najizdéni néstroje z pravé strany. Pti
zapojeni druhé korekce na délku je respektovana skutecna délka néstroje. (Jandecka,
2007)

Program musi obsahovat volbu néstroje a pouzivany nastroj pfi obrabéni, ktery je
vyméinovan. S volbou néstroje souvisi volba otacek definujici pocet otacek pii obrabéni
vychazejici z fezné rychlosti definovaného na zdkladé obrabéné¢ho materidlu a fezné
rychlosti. (Jandecka, 2007)

Konec programu je definovan fadou informaci zavislych na konkrétnich fidicich
systémech. Informace obsazené na konci programu jsou napiiklad odjezd nastroje od

obrobku do vychozi polohy, zastaveni otacek vietene, konec programu. (Jandecka, 2007)
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3.5.8. Nové trendy vyvoje v oblasti CAD/CAM systémil

PoZadovan je software umoznuji efektivnéjsi praci. V. CAM oblasti lze ocekévat
podle Sadilka (2010) nasledujici trendy:

e Aplikace nejnovéjsich poznatki vyzkumu a vyvoje

e Zavadéni expertni systémy do oblasti pocitacové podpory vyroby s cilem
efektivnéjSiho vyuzivani vyfeSenych uloh a problémi

e Vytvéfeni databdzi hotovych postprocesort a jejich vyuziti v celku nebo vyuziti
alespoil n¢jaké z jeho Casti

e Opousténi klasickych CAD/CAM systému a zavadéni CAPE (Concurent Art to
aZ po hotovy vyrobek

Podle Kral'e (2010) mtizeme trendy vyvoje rozsitit o:

e PIné vyuzivani 3D dat spojené se simulaci a analyzou

e ZvySeni moZnosti prace v siti (intranet, internet) z hlediska pfenosu, vymény a
vzajemného sdileni dat mezi aplikacemi

e Podporu novych vyrobnich technologii (napt. vysokorychlostni obrabéni)

Vyvoj sméfuje k systému, kde se budou automaticky podle definovanych
vystupnich parametrii samy upravovat parametry obrabéni. Pfikladem by mohlo byt
zadani povrchu s pozadovanou drsnosti, kdy CAD/CAM systém sdm vygeneruje fezné
podminky pro konkrétni doporuceny fezny nastroj. Dalsi vyvoj je oCekavan v oblasti
optimalizace podminek obrabéni. V soucasnosti se pracovnici snazi automatizovat drahy
nastroje. Mezi bézn¢ volenymi parametry by mély byt efektivni ovlivnéni najeti a vyjeti
btitu ze zabéru, korekce spravného odvodu tiisky a zabranit tak hromadéni, volba drah
nastroje podle riznych kiivek. (Sadilek, 2010)

Soucasnym trendem nejmodernéjSich CAD/CAM systémi je vyzkum novych
vyrobkll ve virtudlnim svété. Umoznén je ndvrh a testovani realizace na virtualnim
vyrobku, coz zkracuje Cas vyvoje, zvySuje kvalitu a snizuje naklady nového vyrobku.

Vyvoj technologie virtualni reality pfendsejici ¢loveéka do virtudlniho svéta je
velmi intenzivni a jeji rozséhlejsi praktické vyuziti je zatim limitovano n€kolika faktory.
Jednim z nich je ndro€nost na vypoctovém vykonu pro zobrazovani vyrobkl v redlném
Case. Z tohoto ditvodu je soucasny virtudlni svét omezen jen na zékladni data umoziujici
vyménu informaci mezi témito svéty. Clovék je stale omezen technickymi prostiedky,

které by zajiStovaly dostate¢nou manipulaci s objekty ve virtudlnim svété. (Kral’, 2010)
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3.6. Vyrokova logika

Vytvotena CAD data obsahuji parametry pomoci, kterymi se modifikuje a méni
vyrobek. Maji uréend pravidla pro vstup dopliujicich parametrii do vyrobku.
Jednoduchym ptikladem miize byt ve skiince volba ptedni plochy. Je na vybér sktinika se
dvetmi nebo se zdsuvkou. Zvoli-li se dvefe, ndsleduje specifikace, o jaké dvete se jedna
(levé, pravé nebo dvouktidlové). Nezvoli-li se dvere, zvoli se zasuvku a nésledné se
specifikuje zasuvka a vybird se kovani. Zobrazeni vzdy spravnych poli se déje pomoci
logiky. Nikdy se nesmi zobrazit pfi volbé dveti vybér parametr zasuvky, a naopak pii
zvolené zasuvce se nesmi zvolit dvete. Logika je silny néstroj, kde se pomoci vstupujicich
parametri a podminek vytvaii spravné zobrazeni oken konfigurdtoru pro spravnou
konfiguraci vyrobku. Tento ptiklad byl popsan pouze jednoduse na zobrazovani a vybéru
jednoduché véci.

Bez logiky by konfigurator nemohl vzniknout. Stoji nejen za zobrazovanim poli,
ale urCuje konstrukci vyrobku a dal$ich operacich. Operace, které se pomoci logiky
utvareji jsou: vypocty, zdmény, pfifazovani, kontrola, zamykani, aktivace poli.
K takovym ukontim slouzi vyrokova logika a jeji logické operace.

Logika podle (Raclavsky, 2015) je véda o vyplyvani. Vyplyvani je urcity vztah
mezi vétami a mnozinami vét. VEty z mnozin se nejCastéji nazyvaji premisy
(predpoklady). Vyvozovand véta se nazyvd konkluze (zavér). Vyrokova logika je
katalogu. V katalogu se s ni uzivatel setkdva na v§ech trovnich, aniz by si to uvédomoval.

Logika se zabyva usuzovanim, dokazatelnosti, vyvratitelnosti a pravosti usudku
nebo vyroku. (Mendelson, 1997) Platny tsudek je tehdy, kdyz jeho zavér vyplyva
z predpokladi. (Raclavsky, 2015)

V katalozich se lze setkdvat s vyrokovou logikou, ktera je podle (Raclavsky,
2015) vysvétlovana jako ,logika zkoumajici vyroky*. Vyrok je obecné chapan jako
oznamovaci véta, ktera je pravdiva nebo nepravdiva. Vyrok je véta, ovSem ne kazda véta
je vyrok. Véty rozkazovaci, tdzaci nejsou vyroky, protoze na n€ neni jednoznacna
odpovéd’ — pravda nebo nepravda.

3.5.1. Logické operace

Logické operace se tvoii sklddanim logickych clent, které tvoii vyrok.
Vysledkem vyroku je zase vyrok s pravdivostni hodnotou kladnou ¢i zapornou.

(Mendelson, 1997) Ke slozeni jednoduchych vyroki do slozenych vyrokd se pouzivaji
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vyrokové spojky, nékdy nazyvané operatory. Tém odpovidé v jazyce gramaticka spojka
,nebo®.  Vyrokové spojky mizeme chapat jako nositele pravdivostnich funkci.
Jednoduché vyroky jsou nositelem pravdivostnich hodnot a pravdivostni funkce jsou
vyjadieny vyrokovymi spojkami. Klasickd VL je dvouhodnotovd, pracuje se dvéma
pravdivostnimi hodnotami, pravdou a nepravdou. (Raclavsky, 2015)

Negace

Negace se fadi mezi zakladni logické ¢leny a slouzi pro negovani vyroku. Negaci
je v jazycich vyjadfovana pomoci ,,ne” a je to nesouhlas ¢i popirani celého vyroku.
V nékterych ptipadech je negace pouzivana k obraceni pravdivosti hodnot vyroku, na
kterém je aplikovana. (Raclavsky, 2015)

Konjunkce

Jedna se o zékladni logické ¢leny slouZzici ke spojovani dvou vstupnich hodnot,
jejichz spolecny vysledek je pravda. (Mendelson, 1997)

Konjunkce se pouziva pti sloZzenych vyrocich, jsou-li oba pravdivé nebo se scitaji.
Ekvivalentem pro vyjadifeni konjunkce v ¢estiné je spojka ,,a“. (Raclavsky, 2015)

Disjunkce

Je fazena mezi zékladni logické ¢leny slouzici pro rozdéleni, odlouceni, logicky
soucet vyroku, rozdé€leni prvkii zatazenych v jedné skupiné. (Mendelson, 1997)

Disjunkce se vyjadiuje v jazyce pomoci spojky ,,nebo“. Lze mluvit o disjunkci
jako o nevylucovacim nebo. Nevi se totiz, zda se jednd o pravdivy vyrok nebo o
nepravdivy vyrok, Poptipadé oba vyroky jsou pravdivé soucasné. (Raclavsky, 2015)

Implikace

Jedna se o logickou operaci obsahujici dvé proménné, porovnavajici, zda je jejich
hodnota nepravda, jen tehdy, pokud hodnota prvni proménné je pravda a druhd je
nepravda. (Mendelson, 1997)

Implikace lze v jazyce vyjadiit spojenim ,,jestlize®, ,,pak®. Vysvétlenim implikace
mize byt: ve vyroku jsou dvé odlisné proménné, jejich hodnota je nepravda, pokud
hodnota prvni proménné je pravda a druh¢ je nepravda. (Raclavsky, 2015)

Ekvivalence

Ekvivalence je zékladnim logickym operatorem urcujicim, zda dva vyroky maji
stejné tvrzeni. Oba vyroky jsou pravda nebo nepravda. (Mendelson, 1997)

Ekvivalence je nejlépe vyjadiitelnd obraty ,praveé tehdy, kdyz“, ,tehdy a jen
tehdy“. Véta ve tvaru ekvivalence je pravdiva pouze tehdy, pokud jsou oba vyroky

pravdivé nebo nepravdivé. (Raclavsky, 2015)
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3.7.  Zakladni vlastnosti Imosu pro vyuziti v nabytkarstvi

Systém Imos je software urceny pro ndbytek a interiéry. Je to propracovany
databdzovy nastroj pro piipravu konstrukénich, grafickych, technickych a
administrativnich dat v nabytkaiské vyrobé. (Wood Software)

Systém Imos je rozdélen do ¢ty zakladnich moduli CAD — CAM — NET —
DATA. Diky témto ¢tyfem moduliim je systém prizpiisobitelny pro vSechny typy
nabytkarské vyroby.

3.7.1. Pfiprava vyroby — Imos CAD

Modulem Imos CAD se prace primarné nezabyva. Na Mendelové univerzité v
Brné jiz vznikla prace zabyvajici se konstrukéni &asti s ndzvem: MODELOVANI
NABYTKOVYCH OBJEKTU A TECHNOLOGICKE APLIKACE. Autor prace Pavel
Kamencak, rok 2010/2011. Prace je vytvofena ve star$i verzi Imosu, ovSem princip je
stejny.

V Imosu zacina kresleni vyrobku definovanim tvaru vyrobku. Nasledné jsou na
vyrobek pfifazovany dilce, které se skladaji ze zékladniho materialu opatieném
povrchem. V poslednim kroku je definovana poloha nésledujicich dilci ve vyrobku a
jejich spojeni.

V praci se bude vyskytovat pojem proménnd, kterd zde bude vysvétlena.
Proménné je soucast modelu umozilujici zdménu. Naptiklad vyménu dvefi za rdmové,
nebo vyménu zasuvky za niku.

3.7.2. Vyroba — Imos CAM

Imos CAM zajistuje propojeni CAD dat s CNC stroji a generuje programy.
Programy jsou okamzité k dispozici bez zdsahu operatora stroje. Podporovéano je velké
mnozstvi strojl, pro které Imos CAM generuje data.

3.7.3. Prodej

Moduly Imosu lze aplikovat pro lokalni prodej na studiu, ale také umoziuje
sdileni veskerych dat online pro obchodni partnery. Pouzivan je zde konfigurator
nabytku. Modul Imos PLAN slouzici pro CAD névrh interiérii, rendering a cenotvorbu.
Internetovy obchod Imos NET slouZi pro navrh, vizualizaci a vyrobu zcela v redlném

Case. Pro propojeni dat s Imosu softwartim tetim strandm slouzi Imos Interface.

3.7.4. Data —Imos DATA
Pro Imos jsou v databazi modely s kovanim od nejzndméjSich vyrobcii ihned

k pouziti. Pfipadnou ptipravu dat je firma distribuujici Imos ochotna pomoci vytvofit.
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. Postup prace — Material a metodika

Prace bude rozdélena do 2 hlavni ¢asti:

I. Cast

[ ]
1. Cast

Vysvétleni pojmu konfigurator

Analyza prizkumu konfiguratorti volné dostupnych na internetu
Zjisténi konfigurovatelného nabytku na internetu

Analyza soucasného stavu nabytkairského pramyslu

Soupis vybranych PLM modult a souvislosti s Imos CAD/CAM
Zjisténi pozadavkll na moderni CAD/CAM systémy v nabytkaiském
pramyslu

Vysvétleni logiky pro pochopeni konfiguratoru

Popsani postupu vytvoteni vhodnych dat do konfiguratoru

Popsani postupu tvorby menu konfiguratoru

Popsani spole¢nych konstrukénich prvki

Vysvétleni typt poli, se kterymi se uzivatel katalogu setka
Zpracovani logickych navaznosti pro kuchyiisky nabytek
Vypracovani menu pro zménu logickych navaznosti

Vypocet moznych konfiguraci ve vytvofeném menu konfiguratoru
Dokazani vhodnosti softwaru Imos pro pouziti v modernim

nabytkarském pramyslu
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5. Navrhy konfigurované sestavy — Vysledky prace a jejich

uplatnitelnost v praxi

5.1.  Postup

Aby katalog pro prodej byl pouzitelny na internetu, je zapotiebi vytvoftit zakladni
data v Casti ptipravy vyroby dat. K tomu nam poslouzi modul Imos CAD. Zde vytvoiime
a konstrukéné zpracujeme parametrické vyrobky provazané proménnymi, se kterymi se
bude dale pracovat. Na proménné byl kladen velky diiraz, protoZze spravné zvolena
struktura proménnych je zdkladnim pfedpokladem pro jednoduchou a snadnou spravu dat
— hlavné v oblasti rozSifovani nasledného katalogu. Aby se tohoto dosdhlo, jsou samotné
proménné zatazeny do rodin, kde na urovni rodiny probihd samotnd zména.

Vystupem pripravy katalogu v zakladni ¢asti Imosu CAD jsou plné parametrické
3D modely vyrobkil zapsané v databazi, které si nesou informace o jednotlivych dilcich
vstupyjicich do vyrobku. Jednotlivé dilce jsou nositelem informaci potfebnych pro
vyrobu a CNC stroje, jako jsou kusovnik a vyrobni Stitek s ¢arovym kdédem. Dilce
obsahuji informace pro kalkulaci ceny. Na zavér je moznd tvorba vykrest, popiipadé
vykresl pro montdz znazornujici rozpad vyrobku.

Jsou-li vytvotfena data v modulu Imos CAD, lze piejit do dalsi ¢asti zpracovani
dat slouzici pro prodej. Pro prodej slouzi moduly ImosNET a v distributorské siti firmy
je vyuzivan modul Imos Plan. Pro moduly jsou data pfipravovana v programu Internet
Catalog Creator (déale v textu uzivana zkratka ICC). V ICC se odehrava piiprava
uzivatelského prostfedi obsahujici menu katalogu slouzici pro interaktivni zadavani
parametri vyrobku. V této diplomové praci je ptfiprava zaméfena na maximalni vyuziti
programu ICC, ktera spocivd v postupném piedstaveni vSech moznosti programu.
Vysledky z ICC budou reprodukovéany z Design Manageru, ktery slouzi pro konfiguraci
vyrobkl vkladanych do Imos CAD a néslednd reprodukce bude implementovéana v Imos
NET.

Vysledkem bude sestaveni sestavy vyrobkl v prostiedi Imos NET a pfipravena

vizualizace pro zdkaznika.
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5.2.  Spole¢né prvky

Katalog slouzi ke konfiguraci nabytkového prvku zapsaného v databazi Imosu.
Jinymi slovy vyrobek musi byt zapsdn v knihovné programu. Konfigurdtor nemusi
obsahovat jen vyrobky, ale Ize konfigurator jen nabytkové dilce. Jednotliva pole v menu
jsou provazana se zapsanym vyrobkem v knihovné a volbou jednotlivych voleb v menu
dochazi ke zméné vyrobku. Menu je ptipravovano za G¢elem zpohodlnéni konfigurace
vyrobku, pti které je uzivatel veden vzdy ke spravné konfiguraci. Zalozky jsou situovany
a tfidény dle posloupnosti konstrukce. Podobné prvky jsou zobrazovany u sebe.
Kuptikladu vezmou-li se nejcastéji zobrazované rozmery, jsou na prvni zaloZce s nazvem
rozméry, na niz se dozvime zakladni informace o rozmérech vyrobku. Nasleduje zalozka
konstrukce, kde jsou informace vztahujici se ke konstrukci vyroku. Zastupci druhé
zalozky mohou byt volba konstrukéniho spoje, poloha dna a ptidy vii¢i boklim korpusu.

Kazdy typ zékaznika si z4da jinak pfipravené menu. Konkrétni zdkaznik, pro
kterého se bude menu pfipravovat, byl m¢l byt znam dopfedu. Tomu se ptizpisobi
pouzivané popisy v katalogu a zobrazi se mu moznosti, které se mu dovoli ménit.

Pro ptfedstavu budou uvedeny tfi typy zakaznika. Prvni z nich se d& oznacit za
konecného zdkaznika, kterym se stdva bézny Clovek, nemajic povédomi o odborném
nazvoslovi nadbytku. Druhd skupina by se dala povaZovat za odborniky — jedna se o
prodejce nabytku. Prodejce by mél znat odborné ndzvoslovi a mél by se orientovat
v typologii nabytku. Tteti skupinou jsou odbornici pfimo vyrabéjici nabytek.

Je jist¢ ziejmé, ze vSechny skupiny zdkaznikli jsou odlisné a zadaji si jiné
pozadavky na vizualni vzhled katalogu. Katalog pro kone¢ného zdkaznika by mohl
vypadat jako na Obréazek 7. Obsahuje zdkladni informace o rozmérech vyrobku a jejich
zménu. Kazdé pole rozméru obsahuje u popisu ndpovédu pro volbu minimalniho a
maximalniho rozméru vyrobku. Piepisovanim poli vznikaji atypické vyrobky.

Dalsi je volba barvy rozdélena pro korpus skiiné a ptedni plochy, popiipadé dalsi
komponenty, kterymi jsou napt. kryci desky. Za volbou nasleduje piepocet ceny a
zakaznikovi se automaticky pfepocita cena svého vlastniho nakonfigurovaného vyrobku.

Pro druhy typ konfiguratoru je vhodné umisténi do prodejny do obchodni sité.
Zobrazi se jim takové moZnosti, na které se pracovnici proskoli. Ve vyrobnim stedisku
je vétSinou urceny zaméstnanec, ktery ma na starosti cely konfigurator. Vyhodou
takového konfiguratoru je maximalni ptizpisobeni pozadavkiim zdkaznika. V redlném

Case se zdkaznikovi zobrazuje na prodejné vizualizace jeho pozadované¢ho vyrobku
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s automatickym vypoctem ceny, kterd muze obsahovat i odhadovany termin dodani

’
vyrobku.
=N
: Zadejte viastni rozméry
Vyska (mm) 1800
Rozsah 1400 - 2300 mm
Sitka (mm) 800
A Rozsah 200 - 1200 mm
Hloubka (mm) 420
/: Rozsah 200 - 600 mm
Vyberte si dezén nebo barvu
@ @ @ Dezén korpusu
Skrinka oteviena vysoka
<
Bila Azurova Dub pfirodni Buk B

Dezén dvefi a kryci desky

. . >

OranZova Zelena BéZova Dub mofeny Dub!

Obrazek 7.: Menu ski'inky katalogu pro kone¢ného zakaznika (Nabytek na miru, 2017)

Tteti typ konfiguratoru je piipravovan pro odborniky. Casto se jimi stavaji
konstruktéti v podniku, ktefi jsou vedeni menu vyrobku a vyrobky se pro né stavaji
pohodInéji konstruovatelné, roste efektivita prace a snizuji se chyby v konstrukci. Takové
menu je nejvice propracované a umoznuje meénit i detaily vyrobku. Zastupcem volby
nejpropracovanéjsiho vyrobku mohou byt naptiklad ptesahy nalozenych dilci. Zména
takovych detailil je u predchozich typt zadana konstruktérem a ve vyrobku automaticky
zobrazovana. Konfigurovat je mozné jen jednotlivé dilce vyrobkd jako je tomu
konfigurator firmy JAF nabytkové dilce dostupné zZ:
https://www .jatholz.cz/produkty/sluzby/nabytkove-dilce.
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5.3.  Typy poli v menu katalogu

Menu v katalogu obsahuje n€¢kolik druhti poli pro zménu vyrobku. Riizna pole
jsou vhodna pro rtizné aplikace. Pole obsahuje vychozi hodnotu a ta je zobrazovana pii
otevieni katalogu.

Textové pole

Pole, do kterého je mozné zapisovat textovy vstup uzivatele jako Ciselnou

hodnotu, text.

TEXTOVE POLE ZDE NAPIS TEXTOVY VSTUP
Obrazek 8.: Textové pole.

Rolovaci menu

Jedné-li se o vybér vice polozek, miize byt pouzito rolovaci menu. Po rozkliknuti
pole se zobrazi textova nabidka, ze které je provadén vybér. Na pravé strané je
zobrazovan nadhledovy obrazek vkladany ke kazdé polozce samostatné. Tim se docili

zobrazeni obrazku podle aktudlni volby.

KONSTRUKCNI SPOJ KORPUSU KOLIK >
KOLIK
EXCENTR
LAMELA

LOCKDOWEL_HC
LOCKDOWEL_MFS
LAMELLO_DIVARIO
LAMELLO_DEMONT
KONFIRMAT
KONFIRMAT _KOLIK

Obrazek 9.: Rolovaci menu volby konstrukéniho spoje.

Obrazkové menu
Pokud mé jedna polozka vice moznosti, vybér mlize byt realizovan pomoci
obrazki. V takovém vybéru je vidén ndhledovy obrazek doplnény popisem se zobrazenim

aktualni volby na pravé strané.

KONSTRUKCNI SPOJ KORPUSU

EXCENTR

Obrazek 10.: Obrazkové menu volby konstrukéniho spoje.
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Zatrhavaci pole
Volba sestavajici se pouze ze dvou hodnot, mize byt realizovdna pomoci
zatrhavaciho pole. Jsou zde pouze dvé moznosti zatrzeno nebo nezatrzeno. Pouziti pole

je vhodné pti volbé komponentt, které chceme u vyrobku mit.

PREJETE SI VYROBEK SE DVERMI?

Obrazek 11.: Zatrhavaci pole.

Jednotliva okna maji jisté svou silnou a slabou stranku. Ne kazdy komponent se
hodi pro vSe. Uzivatel je veden menu v takové posloupnosti, aby vyrobek vzdy byl
spravné a logicky zkonfigurovan. K tomu, aby se dosahlo takového cile, jsou jednotliva
pole skryvana a zobrazovana podle aktudlni volby v poli. Nejen ze mizeme ovlivnit
zobrazeni celého, jsme schopni ovlivnit i samotné zobrazeni voleb v rdmci jednoho pole.

K nézorné ukdzce vhodné poslouzi zjednoduSeny katalog materidlu, na kterém si
Ize ptedstavit skryvani poli a filtrovani obsahu pole. Jedna se o zobrazeni v§ech materiald,

nebo filtrovani pouze dievénych dekorii laminovanych desek.

BAREVNE PROVEDENI

DREVODEKORY BARVA

MATERIAL

ZLUTA JAVOR CERVENA TRESEN

Obrazek 12.: Filtrovani materialu zobrazeni vSech materiald.

Obrazek 12 zobrazuje vzhled katalogu materidli pti volbé ,,v§e* v poli Barevné
provedeni. V poli Material se zobrazi vSechny dostupné materidly — jednak dievo dekory
a pak i1 barvy. Na pravé stran¢ horni obrazek zobrazuje aktudlni vybrany material a
obrazek spodni zobrazuje, do jaké skupiny se fadi. Zde je vybran BUK a je ziejmé, Ze se

jedna o dievo dekor.
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BAREVNE PROVEDENI

BARVA

JAVOR TRESEN pus

MATERIAL

Obrazek 13.: Filtrovani materialu volba dievo dekor.

Pti volbé ,,dfevo dekor* v poli Barevné provedeni se v poli Material zobrazi jen

materialy s dfevo dekorem.

BAREVNE PROVEDENI

VSE DREVODEKORY

POLOLESK MAT

PROVEDENI LAKU

MATERIAL

Obrazek 14.: Filtrovani materialu volba barva.

Na Obrazek 14 se v poli Barevného provedeni zvoli ,,barva* zobrazi se materialy
pouze barevné. Obrazek vpravo nahotfe je ,aktudlni zvoleny material“ a pod nim je
pomocny obrazek pro identifikaci skupiny barevného provedeni. U barevnych dekorti se
jednd o laky a je nutné u nich zvolit lesk povrchu v poli Provedeni laku. Pole Provedeni

laku je zobrazeno pouze pii volbé ,,barva“ v poli Barevné provedeni.
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BAREVNE PROVEDENI

PROVEDENI LAKU

J

MATERIAL

=

Obrazek 15.: Filtrovani materialu volba barvy pfi vSech materialech.

Na Obrazek 15 je vidét volba ,,vSe* v poli Barevné provedeni. Materialy jsou
zobrazeny vsSechny v jednom poli Material. Pokud je vybran zéstupce barvy v poli
Material, dojde k zobrazeni pole Provedeni laku. Ptivybéru dievo dekoru v poli Material

je pole Provedeni laku skryto jako na Obrazek 12.

5.4.  Logické ndvaznosti v objektech

V nasledujici ¢asti budou predvedeny moznosti, které je mozné ménit na vyrobku
pomoci menu v konfigurdtoru. Samoziejmosti je ndvaznost na spravnou konstrukci
vyrobku. Implementace bude probihat na kuchyniskych skiinich. Postupné¢ budou
vyrobnich dat pro jakkoliv atypické skiin€ pouzité do kuchynské sestavy.

Katalog bude zéaroven pocitat do budoucna i s dal§imi typy nabytku — nejen s
orientaci na kuchyn¢. Proto budou v prezentovaném katalogu zobrazovany i prvky, které
nejsou piimo pouzivané pti vyrobé kuchynskych skiini.

Popis nasledujicich prvkli v menu katalogu je provazan ve vSech vyrobcich
konfigurovanych pies vytvofené menu. Pro kazdy vyrobek tedy neni menu vyrobku
vytvareno samostatné. Jednotlivé vyrobky jsou v knihovné vytvareny pouze podle typu
skiin€. Jedna se o typy spodnich kuchyniskych skiini s variantami policova, zasuvkova,
s draténym programem, rohova, dfezova, obsahujici varnou desku.

Vysoka potravinova skiif je pouze jedna s volbou vnitiniho ¢lenéni. Horni skiiné

se déli na policové, se spotfebiCem a rohové. Vyrobky maji spolecné vSechny prvky déle
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popisovang, kterym jsou nasledné pouze zameénovany hodnoty. Dochazi k tomu, Ze jeden

vyrobek je mozné vyrobit v tolika kombinacich, kolik voleb se nachdzi v menu katalogu.

O KN ® ©

STORNO  Népovida  Info

ROZMERY

KONSTRUKCE
MATERAL KORPUSU
~ PREDNI PLOCHA Prvek > (SPODNI_POLICE) > ROZMERY Nahledové obrazky 2
TYP PREDNI PLOCHY
DEKOR CELNI PLOCHY
e SIRKAV MM (OD 200 - 900) 600
HLOUBKA V MM (500 - 620) 560
VYSKA V MM (600 - 800) 750

Obrazek 16.: Menu vyrobku.

Obrazek 16 zobrazuje stromovou strukturu zalozek vyrobku a jednotlivé zalozky,

které se postupné prochazi pii konfiguraci vyrobku.

5.4.1. Zména rozméri

Je zakladni volbou katalogu zobrazovanou na prvni zaloZce v katalogu. Pro volbu
rozmérl je mozné volit pole s volnou zadavaci hodnotou, ktera je omezena spodni a horni
hranici (jako je Obrazek 17 a volba omezeni zapsana informativné v zdvorce u
jednotlivych rozmérti). Druhou moznosti je volit rozmér z rozbalovaciho menu, kterou

zobrazuje Obrazek 17 u pole ,,volba rozméru vysky*.

SIRKA V MM (OD 200 - 900) 600
HLOUBKA V MM (500 - 620) 560
VYSKA V MM (600 - 800) 750
VOLBA ROZMERU VYSKY 9S00 v
E
850
800

Obrazek 17.: Zména rozmeéra.

5.4.2. Konstrukce vyrobku

Druhd zélozka katalogu slouzi k volbé konstrukce vyrobku. Volba v poli
Konstrukcniho spoje korpusu slouzi k volbé spojeni korpusu. Obrazek 18 zobrazuje vybér
z n€kolika konstrukénich spoji. Ne vSechny konstrukéni spoje musi byt zobrazeny.

Logikou je mozné provadét volbu zobrazeni a skryvani jednotlivych konstrukénich spoj.
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KONSTRUKCNI SPOJ KORPUSU

EXCENTR LAMELA KONFIRMAT_KOLIK

LOCKDOWEL_MFS LAMELLO_

KONSTRUKCE DNA

NALOZENE

Obrazek 18.: Konstrukce vyrobku.

Obrazek 18 zobrazuje pole pro volbu naloZzeného nebo vlozeného dna. Po této

volb¢ dojde automaticky k ptizptsobeni vyrobku a konstrukéniho spoje.
TYP PUDY

PLNA

Obrazek 19.: Konstrukce pady — vlys.

Obrazek 19 zobrazuje volbu piidy. Zde se musi zvolit, zda se jednd o vlysy
pouzivané u spodnich kuchyiiskych skiini nebo pIné ptidy. Poloha vlysii je vzdy vlozena.
Pole Typ piidy je vhodné zobrazit pouze u nejpokrocilejSich katalogli s volnou konfiguraci
vyrobku. Pole Typ pudy se miize skryt a dle typu skiiné je pomoci logiky ptifazovana
vhodna volba pidy dle typu skiing.
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TYP PUDY

VLYS

KONSTRUKCE PUDY

NALOZENE VLOZENE

Obrazek 20.: Konstrukce pady — plna pada.

Obrazek 20 zobrazuje volbu ,,plna*“ v poli Typ pudy. Zobrazi se pole Konstrukce
ptidy slouzici pro zménu konstrukce ptdy. V té bude probihat naslednd volba nalozené
nebo vlozené pudy. Pole Konstrukce piidy je pti volbé typu pludy skryto a zobrazeno
pouze pti volbé plné pudy.

ZMENIT PRESAH DILCU NA VYROBKU v
KONSTRUKCNI PRESAHY
KONSTRUKCI PRESAH ZADA

ODSAZENI_ZAD 10

KONSTRUKCNI PRESAH POLICE
PRESAH_POLICE PREDNI 20

PRESAH_POLICE_ZADNI 1

KONSTRUKCNI PRESAH MEZISTENA

PRESAH_MEZISTENA_ZADNI 1

PRESAH_MEZISTENA_PREDNI 2

KONSTRUKCNI PRESAH PEVNA POLICE
PRESAH_PEVNA_POLICE_ZADNI 1

PRESAH_PEVNA_POLICE_PREDNI 2

KONSTRUKCNI PRESAH DNO

PRESAH_DNO_ZADNI TLOUSTKA HRANY M
PRESAH_DNO_PREDNI TLOUSTKA HRANY v
VYSKOVY_POSUN_DNO TLOUSTKA HRANY v

Obrazek 21.: Konstrukéni piesahy.

Obrazek 21 zobrazuje pokrocilou moznost zmény jednotlivych presahd na
vyrobku. Po zatrzeni pole Zménit presah dilcii na vyrobku se zobrazi pole s jednotlivymi

nazvy presahll a jejich aktualni hodnoty. Hodnoty jsou pfifazovany logikou dle typu
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skiin€. Ne vSechny skiin¢ obsahuji vSechny piesahy. Po kliknuti do pole s hodnotou se
v pravé Casti zobrazi obrazek urcujici aktualni zménu. Obrazek slouzi uzivateli pro leh¢i
rozpoznani, o ktery presah se jedna. Jednotliva pole mohou obsahovat napovédu v podobe
optimdlni hodnoty. Jednotlivd pole lze pomoci logiky skryvat ¢i zamykat dle potieb
uzivatele. Je nutné zvazit typ katalogu ve kterém se umozni provadét zmény piesahil.
Obecné se da fici, ze se takové zmény umozni v pokrocilém katalogu, ve kterém ma

uzivatel dostateéné odborné znalosti.
OTVORY PRO POLICI

1 5 r 9

Obrazek 22.: Vybér poctu otvort pro polici.
Obrazek 22 zobrazuje pole Otvory pro polici slouzici k vybéru poctu otvort pro

volnou polici.
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5.4.3. Volba materialu korpusu

Volba materialu je asi nejdilezitéjsi a nejzadanéjsi volba menu v katalogu a je
obsazena ve vSech katalozich. Katalog materialii je rozsédhly podle benevolentnosti firmy
a jejich nabizenych druhti dekorti. Katalog miize obsahovat n¢kolik desitek zdkladnich
sérioveé pouzivanych materialu. OvSem neni vyjimka setkat se s katalogem obsahujicim
nékolik tisic materialti. Podle poctu dekort je nutné materialy tfidit ¢i netfidit. Pro firmu
pouzivajici katalog pouze pro sériové vyrabény nabytek, kde neumoznuji riiznorodou
volbu materidlu, je volba vidét na Obrazek 23. Je zde pomoci obrazkli materidlu

zobrazena jen desitka materiali. S takovym vybérem materidlu se lze bézné setkat na

. . =

ZIUTA JAVOR CERVENA TRESEN MODRA DUB CER

internetu.

Obrazek 23.: Nejjednodussi volba materialu.
Pokud je materidlli vice, je dobré rozhodnout se pro tfidéni materidli. Ttidéni by

mélo byt logické a na prvni dojem ziejmé, o jaké materidly se jedna.

ZOBRAZIT MATERIAL U VYBRANYCH DILCU
DRUH MATERIALU

DREVO DEKOR

AVOR TRESEN WENDE

Obrazek 24.: Tridéni materiald.

Ttidéni je mozné zvolit podle druhu materidlu jako zobrazuje Obrazek 24.
Vychozi volba je zde zvolena laminovana dievotfiskova deska s dfevo dekorem (dale
v textu DTD-L). V nahledu vpravo se zobrazuje ndhled aktudlni volby. Horni obréazek je
vybrany material. Obrazek spodni zobrazuje druh vybraného materialu a slouzi pro lepsi

orientaci. Zde je zvoleno tfidéni na dievotiiskové desky v provedeni dievo dekor. Dalsi
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volbou jsou dievotfiskové desky laminované v provedeni uni barev. Po volbé se zobrazi
pole, ve kterém lze nalézt jednotliva barevna provedeni DTD-L. Tteti volbou je provedeni

laku v barvach podle vzorniku RAL.

PROVEDENI LAKU

MAT
RAL

RAL SKUPINA
ORANZOVA CERVENA FIALOVA MODRA

Obrazek 25.: Tridéni RAL 1.

Pokud je v poli Druh materialu zobrazeném na Obrazek 24 zvolena volba ,,lak
RAL barva®, dojde k zobrazeni poli pro presn¢jsi specifikaci RAL barvy. Obrazek 25
zobrazuje dalsi okna pii volbé RAL barvy. V poli Provedeni laku se navoli stupen lesku
nasledné vybrané barvy. Jelikoz je celkem 213 odstinu pro volbu, bylo rozhodnuto o

ttidéni barev do 9 skupin dle nazvu zékladni barvy.

ZLUTA ORANZOVA FIALOVA MODRA ZELENA

RAL
RAL SKUPINA

RAL CERVENA

RAL 3001 Signalni RAL 3002 Karminova RAL 3003 Rubinova RAL 3004 Purpurove RAL 3005 Vinova
cervena cervena cervena

Obrazek 26. Tridéni RAL 2.

Obrazek 26 zobrazuje dalsi tfidéni RAL barvy. Po volbé zdkladni skupiny barvy
v poli RAL skupina dojde k zobrazeni jednotlivych RAL barev podle vybrané skupiny.
Nahled vpravo zobrazuje aktudlni zvolenou barvu. Jednotlivé barvy jsou pro spravnou

orientaci popsany ¢islem a ¢eskym nazvem.
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5.4.3.1.  Prtifazeni barvy pro dilce

VYBER DILCU
SLOBA LEVY BOK PRAVY BOK PUDA DNO Pl
BRAZIT MATERIAL U VYBRANYCH DILCU v
ATERIAL DILCU
GLOBALNI BARVA DTD-L BUK
LEVY BOK DTD-L BUK
PRAVY BOK DTD-L BUK
PUDA DTD-L BUK
DNO DTD-L BUK
PEVNA POLICE DTD-L BUK
VOLNA POLICE DTD-L BUK
ZADA DTD-L BUK

Obrazek 27.: Pritazeni barvy pro dilce.

Obrazek 27 zobrazuje volbu materiali pro jednotlivé dilce. V poli Vyber dilcu je
vychozi hodnota zvolena ,,globaln¢*. Globalni volba znamend, Ze volba materialu je
provadéna pro cely korpus mimo piedni plochu. Pfedni plocha bude mit vlastni volbu
materialu. Po zatrzeni moznosti ,,zobrazit material* u vybranych dilc dojde k zobrazeni
poli nazvu dilce s naslednou volbu materidlu, ktery je aktualn€ zvolen.

Jestlize je pozadovana zména materidlu jen u jednoho dilce, provede se nejprve
zménu v poli Vybeér dilcu a nasledné se provede volba materidlu. Pro ptiklad bude

pfedvedena zména materidlu levého boku.

VYBER DILCU

GLOBALNE EVY BOK PRAVY BOK PUDA DNO
ZOBRAZIT MATERIAL U VYBRANYCH DILCU v
MATERIAL DILCU

GLOBALNI BARVA BE_20
LEVY BOK BE_20
PRAVY BOK BE_20
PUDA BE_20
DNO BE_20
PEVNA POLICE BE_20
VOLNA POLICE BE_20
ZADA BE_20

Obrazek 28.: Zména materialu u boku — volba dilce.
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Prvni krok provedeni zmény u jednotlivého dilce zobrazuje Obrazek 28. Byla

7 6C

provedena zména v poli Vybér dilcii na zvoleny dilec ,,bok levy*.

ZOBRAZIT MATERIAL U VYBRANYCH DILCU v
MATERITAL DILCU

GLOBALNI BARVA BE_20

LEVY BOK ZLUTA

PRAVY BOK BE_20

PUDA BE_20

DNO BE_20

PEVNA POLICE BE_20

VOLNA POLICE BE_20 -

ZADA BE_20

DRUH MATERIALU

= |5

DTD-L DREVODEKOR - D JNI B A LAK RAL BARVA

Obrazek 29.: Zména materidlu u boku — volba materialu.
Naésledné se prechdzi na volbu Druh materialu jako zobrazuje Obrazek 29. V poli
dojde k vybéru druhu pozadovaného materialu a ihned po volbé dojde k ptepsani pole u

levého boku ve skupiné Material dilcii.

LEVY BOK CERVENA

DRUH MATERIALU

DTD-L DREVODEKOR DTD-L UNI BARV/ LAK RAL BARVA

BILA | MODRA CERNA ZLUTA

A

UNI BARVA

Obrazek 30.: Zména materialu u boku — vybér materialu.

V poslednim kroku dochézi k piesné specifikaci barvy (zobrazuje Obrazek 30)
provadénou v poslednim zobrazeném poli. Kontrola se provadi v poli Levy bok, ktery
musi obsahovat zvolenou barvu.

Provadéné kroky zobrazené v Obrazek 28, Obrazek 29, Obrazek 30 se opakuji

pro vSechny dilce, u kterych bude nasledovat zména materialu od globalni hodnoty.
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DRUH MATERIALU

DTD-L UNI BARVA LAK RAL BARVA
JAVOR TRESEN DUB WENDE
ZMENA BOCNICH PLOCH

ORIENTACE VLAKEN

n

S KRATKOU HRANOU

Obrazek 31.: Orientace vlaken.

Obrazek 31 zobrazuje moznost zmény orientace textury materidlu, pokud jej
obsahuje. V poli Druh materidalu pti volbé ,dfevo dekor* dojde na konci stranky
k zobrazeni pole Orientace viaken. To slouzi ke zméné€ orientace textury na vyrobku ¢i
dilci. Standardem je vyroba nabytku, kdy smér textury je shodny s dlouhou stranou dilce.
Volbou ,,s kratkou hranou* v poli Orientace vidken se orientace textury otoc¢i o 90° a

textura bude shodna s kratkou hranou.

5.4.4. Volba bocnich ploch korpusu
Doposud byla predstavena zména barvy vyrobku. Je vSak pocitdno s tim, ze se
nebude ménit bo¢ni plocha vyrobku, kterd je konstruktérem predem definovana dle

béznych standardl nabytkatské vyroby. Potiebuje-li se provést zmeéna nékteré z bo¢nich
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ploch vyrobku, miize byt volba zmény bocni plochy skryta na zalozce Material a
v piipad€ potteby zobrazena uzivateli. Jedna se bohuzel o komplikovany zasah a zména
vyzaduje patfi¢né znalosti a sezndmeni se s katalogem.

Casta je zména boéni plochy u jednoduchych vyrobki obsahujicich méné dilct
nez kolik obsahuje skiiii. Vhodnym zastupcem mtize byt samostatna police, konfigurace
pracovni desky stolu a podobné.

Zména bocni plochy bude predvedena na pravém boku skiing. Pokud je v poli

Vyber dilce zvolen ,pravy bok®, tak na konci strany katalogu dojde k zobrazeni nabidky,

N

ABS 2 MM

to zobrazuje Obrazek 32.

ZMENA BOCNICH PLOCH
HRANA

VOLBA VIDITELNE HRANY

ABS 0.5 MM

|
ABS 1 MM

BOK PRAVY ZMENA JEDNOTLIVYCH HRAN
Obrazek 32.: Volba tloustky bo¢ni plochy pravého boku obrazek 1.

Obrazek 32 zobrazuje nabidku na konci katalogu po volbé pravého boku. Je zde
pole pro volbu tloustky viditelné bo¢ni plochy. U boku se jedné o piedni bo¢ni plochu.

Pod ni je na obrazku vidét zatrhavaci pole pro zménu jednotlivych hran.

BOK PRAVY ZMENA JEDNOTLIVYCH HRAN v

JEDNOTLIVE HRANY

HRANA PRAVY BOK
ICC_HRANA_BOK_P

1 PREDNI HRANA 2 HORNI HRANA 3 ZADNI HRANA 4 SPODNI HRANA
BOK PRAVY GLOBALNE PAPIR
BOK PRAVY HRANA 1 PAPIR
BOK PRAVY HRANA 2 PAPIR
BOK PRAVY HRANA 3 PAPIR
BOK PRAVY HRANA 4 PAPIR

Obrazek 33.: Volba tloustky bo¢ni plochy pravého boku obrazek 2.
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Zatrzenim zatrhavaciho pole dochéazi k zobrazeni nastaveni bocnich ploch dilce,
to zobrazuje Obrazek 33. Tlacitko je mozné logikou naprogramovat tak, Ze po odtrzeni
se volba nezapamatuje a olepeni bude dle standardu. Po zatrhavacim poli nasleduje vybér
hrany a pfifazeni bo¢ni plochy stejnym principem, jako tomu je pii volbé materidlu
v hlavnim katalogu. Na zacatku stoji vybér bo¢ni plochy, kterou chceme ménit. Nasleduje

prehled aktualnich hodnot pro jednotlivé bocni plochy.

%5 Design Manager - e o X

Article dimension oK STORNO  Napovéda Info

MATERAL KORPUSU

Prvek > (ARTICLE_NAME2) > MATERAL KORPUSU Nahledové obrazky 31

TLOUSTKA HRANY

ABS 0.5 MM ABS 2 MM

DRUH MATERIALU BOCNI PLOCHY

BARVA HRANY

130

 m ® 8§ ® E uar =% o B = ABwEe 0, O

Obrazek 34.: Volba tloustky bo¢ni plochy pravého boku obrazek 3.

Obrazek 34 zobrazuje postup vybéru bocni plochy. Provede se volba tloustky
olepované hrany na dilci. Nasledné bude pouzit filtr ke tfidéni materidlti. V poslednim
kroku se vybere pozadovany dekor bocni plochy. Kroky zobrazené na Obrazek 34
opakujeme pro kazdou zvolenou bo¢ni plochu samostatné.

Volbou riznych boc¢nich ploch se Ize v kratkém case prizptisobovat pozadavkiim
zakaznikovi. Je ovSem dulezité, kam takovou volbu pouzijeme. Je totiz pomérné slozita
na pochopeni.

5.4.5. Volba ptedni plochy

Volbu predni plochy je vhodné spojit s volbou vnitiniho vybaveni. Tyto dvé volby
se sebou souvisi a navzajem se ovliviiuji. Nejjednodussi volba je vybér dveti. Za dvefmi
nejcasteji nasleduje volba poctu polic. Misto dveti je mozné osazeni skiiné zasuvkami
nebo skiii dvefe neobsahuje viibec a vznika nika. Casto zde dochazi k iplnym zménam

vzhledu vyrobku. Piiklad, jak miiZze takové menu vypadat, ukazuje Obrazek 35.
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VYBER DVERI

DRUH ZONY

i
|

TYP CELNI PLOCHY

POCET POLIC 1 b
Obréazek 35.: Volba druhu ¢elni plochy.

Obrazek 35 zobrazuje pole Vybeér dveri, ve kterém bude probihat zména druhu
¢elni plochy a vybaveni pro jednotlivou ¢elni plochu. Obsahuje-li vyrobek jednu celni
plochu, pole Vybéer dveri bude skryto. Obsahuje-li vyrobek vice celnich ploch, bude
zobrazeno a volba se bude uskuteciiovat pro kazdou celni plochu samostatné. Pole Vyber
dveri neni tedy povinnou soucasti katalogu.

Pole Druh zony slouzi ke specifikovani ¢elni plochy vyrobku. Pole obsahuje vybér
dvete®, . nika“, ,,zdsuvka®. Po jednotlivé volbé se v nasledujicim poli Typ celni plochy
zobrazi vybér pro danou volbu. Po vybéru ,,dvete™ v poli Druh zony se v poli Typ celni
plochy zobrazi nabizené dvefe v riznych konfiguracich. Jednd se o vloZené, nalozené
dvete, levé nebo pravé, jednoktidlé, dvouktidlé dverte.

Aby v poli Typ celni plochy doslo vzdy k zobrazeni spravné nabidky, zajistuje ho
napsand logika, ktera filtruje v zavislosti na pfedchozim vybéru spravnou a pozadovanou
nabidku. Ptedchozi vybér v poli Druh zonmy nemusi byt jedinym parametrem pro

zobrazovani nabidky v poli Typ celni plochy. Dal$im mtze byt samotny typ skiin€. Bud’
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je katalog postaveny tak, ze z konstrukce jedné skiin€ jsme schopni sestavit jakoukoliv
skiin, nebo se uz na zac¢atku provadi vybér typu skiiné, jaky bude konfigurovan.
Nejcastéjsi vybér skiini je déleni podle umisténi skiiné v nadbytkové sestave.
Kuchyné jsou déleny na spodni, dale rozdéleny na dvefové, zasuvkové, rohové,
obsahujici spotiebi¢. Horni skiin¢ jsou rozdelené na klasické, rohové a obsahujici
spottebi€. Samostatné jsou vysoké skiing, ve kterych probiha volba jednotlivych zon. Dle
tohoto prvotniho vybéru je upravovano menu a je zobrazovand pouze ta volba, kterou

skiin muze obsahovat.

5.4.5.1.  Volba materidlu ptedni plochy

Po volbé vnitinitho vybaveni a typu celni plochy bude nasledovat pfifazeni
materialu ¢elni plochy. Vybér materidlu ¢elni plochy se nachdzi na dalsi zaloZce v menu
a funkci ma obdobnou jako vymér materialu korpusu. Ovsem jsou tu urcitd specifika,
kvtli kterym se vybér rozdeluje. Vybér materidlu pro celni plochu byva zpravidla
pestiej$i. Piibyva zde varianta foliovanych tvarovych dviiek, kterou dilce korpusu

nemaji. Ptiklad pro vybér materidlu ¢elni plochy zobrazuje Obrazek 36.
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Obrazek 36.: Volba barvy ptedni plochy.

Obrazek 36 zobrazuje menu pro vybér materidlu celni plochy. Vybér za¢ina v poli
Vyber dveri, kde volime, pro které dvetre bude probihat nasledujici vybér. Nasleduje pole
Druh materialu predni plochy, ve kterém vybirdme druh materiald. Pti volbé ,dfevo
dekor“a,,UNI barva* se zobrazi pole Dvere folie, ve kterém jsou dvé moznosti—,,ploché*
a ,folie“. Jak obrazek napovida, jedné se o volbu plosného tvaru dveti. Bude-li zvolena
moznost ,,folie*, zobrazi se pole Tvar dveri, ve kterém je na vybér nékolik tvart
foliovanych dviiek. Konkrétni tvary jsou pouzity od firmy Trachea. Posledni zobrazené
pole slouzi k vybéru konkrétniho dekoru dvefi. Nazev pole se lisi dle vybéru v poli Druh

materialu predni plochy.
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Obrazek 37.: Orientace vlaken piedni plochy.

Obrazek 37 zobrazuje pole Orientace vidken predni plochy. To slouzi pro zménu
orientace vldken na ¢elni plose. Vychozi hodnota je zvolena ,,s dlouhou hranou* — jedna
se o standard, kde smér vldken je s dlouhou hranou. Pti volbé ,,s kratkou hranou* dojde
k otoceni textury o 90° a smér vlaken je shodny s kratkou hranou dilce.

5.4.6. Volba materialu pracovni desky

Tato volba je od katalogu materidlu oddélena, protoze se lisi jeji material. Opét je
nabidka na vyrobci, kolik a jaké materialy si bude moci zdkaznik vybrat. Princip, jak by

mohlo menu katalogu vypadat, zobrazuje Obrazek 38.
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Obrazek 38.: Volba barvy pracovni deky.

Obrazek 38 zobrazuje jednoduchou volbu materidlu pracovni desky. V prvnim
poli Druh materidlu pracovni desky se voli, zda se jedna o ,,dfevo dekor* nebo ,.kdmen*.
Pole Druh materialu pracovni desky filtruje nabidku v poli Material pracovni desky, ve
kterém dochazi k zobrazovani nabizenych materidli a nasledné volbé konecného
materialu.

5.4.7. Volba zasuvky

Je jednou z dulezitych voleb v katalogu, protoze se zasuvkové skiing€ vyrabéji ¢im
dal tim vice. Zalezi na firmé, jakého dodavatele si vybere pro dodavky vysuvného kovani.
Jedna z moznosti konfigurace je volba skiiné s poctem zadsuvek — viz Obrazek 39. Skiinky
jsou vyobrazeny na obrazcich a uzivateli je zobrazovana ptedstava o voleném vyrobku.
Pocet zasuvek jiz v konfiguratoru vyrobku neni ménén, i kdyz takovou volbu katalog
umoznuje a je mozné ji naprogramovat. Volnd volba zasuvek je vhodnd u solitérnich
druhii nabytku. U kuchyni se nedoporucuje naslednd zména vysky zasuvky z divodu

navaznosti ¢el zasuvek celé sestavé skiin€k v kuchyni.
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Obréazek 39.: Katalog zasuvek.

Obrazek 39 zobrazuje katalog pro prvni vybér zasuvkovych skiini v katalogu.
Slouzi pro vybér poctu zasuvek ve skiiiice a doplnén je obrazky pro snadnéjsi predstavu

o kone¢ném vzhledu vyrobku.
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Obrazek 40.: Volba zasuvky.

Obrazek 40 zobrazuje menu katalogu pro vybér zasuvky v zdsuvkové skiinice.
V poli Volba zasuvky volime typ zasuvky podle ptéani. Nasleduje specifikace otevieni
zasuvky v poli Otevreni zasuvky, ta slouzi pro dal$i zobrazeni pole uchytky. Posledni
volbou je vybér v poli Barva zdsuvky, kde se voli barvu zasuvky.

Otevieni zasuvky nestaci pouze v zdloZce katalogu tichytky, protoze u zasuvek
jsou podle otevieni ménény jednotlivé komponenty zasuvek. Zasuvka je slozena
z nékolika komponentt, které jsou slozeny do sad zavislych na zpisobuju jejiho otevirani.
Jednotlivé sady jsou tedy podle toho ménény.

V menu nelze vidét zadné pole pro dalsi presnéjsi specifikaci zasuvky, jako jsou
hloubka zasuvky, vyska boc¢nic zasuvky. Je uvazovano o maximalnim vyuzitim prostoru
pro zasuvku spojené s doporucenim vyrobce kovani. Vypoctem zrozmérit vyrobkl
volenych na zacatku je logikou pfifazena vzdy spravna zasuvka.

5.4.8. Volba uchytky

Posledni polozkou v menu miize byt vybér uchytky. Pojmenované je jako Vyber
uchytky, ovsem jsou popularni i beziichytkové skiing. I to je ve své podstaté tchytka,
kterou musime zvolit jako TIP ON. Dalsi variantou bezichytkové skiiné je Schiico

hlinikovy profil pfipevnény na korpusu skiiné.
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Obrazek 41. Vybér tchytky.

Obrazek 41 zobrazuje menu pro volbo Gchytky. V prvnim poli Volba typu uchytky
ptivolbé ,,ichytka* dojde k zobrazeni poli pro volbu délky uchytky. V poli Roztec otvorii
uchytky se voli délka uchytky. Podle zvolené délky se tvary tchytek vyrabéné ve zvolené
rozteCi logikou filtruji v poli Tvar uchytky, kde probihd konkrétni vybér uchytky.
Nasleduje vybér polohy uchytky na dvetich v poli Poloha uchytky. Nabidka pole Poloha

uchytky je ur¢ovana logikou dle typu skiing, ktera se konfiguruje. Posledni viditelné pole
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Obrazek 42.: Vybér uchytky TIP ON.

Obrazek 42 zobrazuje v poli Volba typu uchytky volbu ,,TIP ON*“. TIP ON je
kovani slouZzici pro otevirani a zavirani dveti pro beziichytkvé skiin€. Po volbé se skryji
pole zobrazené pii volbé Uchytka a zobrazi se pole pro vybér TIP ON. Vybér zaéina v poli
Barva TIP ON, ve kterém se zvoli barva kovani. Nasleduje konkrétni vybér v poli TIP
ON.

VOLBA TYPU UCHYTKY

1

ZADE] HESLO

Obrazek 43.: Vybér uchytky Schiico.
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Obrazek 43 zobrazuje posledni volbu pole Volba typu uchytky a tou je ,,Schiico®.
Je to uchytka ve form¢ hlinikového profilu ptipevnéna na bocich korpusu vedena po celé
délce sestavy skiini. Po volbé se skryji viechny pole a vybér zde konéi. Uchytka je
naro¢nd na konstrukei skiin€. Ve skiini dochdzi pomoci logiky k zdméné bokt a ptednich
ploch, protoze ptedni plocha musi byt snizena, aby se daly dvefe otevrit.

5.4.9. Kontrolni pole Zadej heslo

Na kazdé zalozce menu se posledni pole zobrazuje popsané teckou a u néj popis
,»zadej heslo®, to zobrazuje Obrazek 44. Toto je velmi diilezité pro zptistupnéni skrytého

obsahu pro ladéni programu.

Obrazek 44.: Kontrolni pole.

5.4.10. Vypocet kombinaci vytvofené¢ho vzorového konfiguratoru

Tabulka 4.: Tabulka souctu poli a poctu voleb

Soucet poli

Zalozka Pocet poli| Pocet voleb
Rozméry 3 3
Konstrukce 21 21
Material korpusu 23 33
Material Celni plochy 27 35
Uchytka 8 43
Zasuvky 3 7
Pracovni desky 2 3
Celkem 87 145

Tabulka 4 zobrazuje soucet vSech poli, ve kterych 1ze provadét zmény pouzité ve
vzorovém konfiguratoru, kterych je 87. To jsou pole, ve kterych uzivatel mtize provadét
zmény. Soucet poctu voleb — 145 — je soucet nabidky ke zvoleni v jednotlivych polich.
V souctu 145 nejsou zapocitany poCty nabizenych material, uchytek a pole dopisované
uzivatelem, kam patii naptiklad rozméry. Tyto pole jsou zde zapocitany jako 1 kus. Jsou
vyfazeny kvuli velké moznosti zmén. Napt. rozméry miizeme zapisovat v kroku po 1 mm.

Tyto pole slouzily pro vypocet moznych kombinaci, které vzorovy katalog

umoznuje. Pro vypocet byla zvolena kombinace podle vzorce:

n) _ n! _ 145!
k) k!(n—k)!  87!(145 - 87)!

n — pocet prvki; k — pocet variaci

Ce(m) = ( = 1,62x10* kombinaci  [1]

Ptidanim jedné volby se zvySuje pocet kombinaci o0 2,39x10%1.
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4. Zhodnoceni, diskuze a pfinos pro praxi

V praci je vysvétlen a popsan pojem ,konfigurator pro sestaveni si nabytku podle
vlastnich pfedstav. Divodem pouZzivani konfiguratoru je splnéni piféni zdkaznika a
vytvoreni individualniho vyrobku ptesné podle jeho ptedstav. Vyrobek si sam zdkaznik
sestavi v konfiguratoru. Konfiguratorem je uzivatel veden v pfedem stanovené logice,
ktera je vytvotena konstruktérem a vede vzdy ke spravné konfiguraci vyrobku bez chyb.

Vysledkem konfiguratoru je pfipraveni vyrobnich dat pro vyrobu vyrobku. Jedna
se predev§im o popisna data vyrobku (kusovnik, vykresy, seznam objednanych polozek,
a také data Citelnd pro CNC stroje). Diky kompletnimu popisu jsme schopni okamzité
zacCit vyrabét. Vede to ke snizeni dodacich lhit atypickych vyrobkd pohybujicich se v
fadu nekolika dnli (v zavislosti na konkrétni organizaci vyroby). VSechna data z
konfiguratoru jsou v elektronické podobé¢ piedavana pres internet. Vygenerovanim dat z
konfiguratoru prostiednictvim Imos CAD/CAM a vhodnym propojenim s ERP systémem
dochazi k plnému vyuziti ERP systému. ERP systém §ifi data ziskand z CAD/CAM dat z
programu Imos a mize dojit k automatickému objednani komponentti kovani a dalSich
nakupovanych polozek, objedndvce materidlu nebo k pozadavku na doskladnéni
materialu, predani kalkula¢nich dat obchodnimu a ekonomickému tseku, vyrobni data
vyrobg. Konfigurator s ptimou vazbou na CAD/CAM poskytujici data tedy slouzi ke
zrychleni ptipravy vyroby.

V préci je popsan koncept Primysl 4.0 znamy také pod némeckym pojmem
Industrie 4.0. Situace podnikii v Ceské republice je zde popsana v souéasném stavu a v
budoucim stavu. Posuzovanim podnikli v Primyslu 4.0 je rozdéleno do 5 skupin, kdy
pété je nejvyssi. Podniky v Ceské republice s nejmodernéj§imi vyrobnimi a softwarovymi
technologiemi se zatfazuji do 3. skupiny, n¢které atakuji hranici 4. skupiny.

Nébytkaisky primysl produkuje vyrobky, u kterych lze zjiStovat analyzu
zivotniho cyklu vyrobku (PLM). Vybrané moduly jsou v praci popsany a je zde
komentovano, jak se do procesu zapojuje software Imos. Soubor moduld v PLM systému
pottebuje kvalitni CAD data, ze kterych vychazi vSechny moduly. Software Imos je
CAD/CAM software uréeny pro nabytkarsky primysl.

Jako kazdy primysl ma sva specifika se kterymi software pracuje a jsou jeho
pfednostmi. V kapitole Vlastnosti a pozadavky na CAD/CAM systémy v nabytkatstvi
popisuje pozadavky na CAD/CAM systém v nabytkarském primyslu zabyvajici se od

konven¢nich postupii pres databazovy navrh k tvorbé dat Citelnd pro stroj. Definovan a
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popsan je 2D a 3D navrh. U 3D navrhtl je popsan zakladni postup vytvoreni modelu, tak
1 moderni techniky modelovani kam patii tzv. ,,Feature modely* (Feature modelling),
kam patii modifikovani modelu objekty technologicky znamych z technické praxe — tyto
principy pouziva pravé Imos CAD/CAM pro asociativni propojeni se stroji a dal$imi
vyrobnimi systémy. Naptiklad pfifazeni dilci vrtany otvor. Takové modelovani je
pouzivano i v softwaru Imos. Modelovani vede ke zrychleni produktivity prace.
Definovany jsou pojmy databdze a vysvétleni zakladnich databdzi a praci s nimi
pouzitelné v nabytkarském primyslu.

Aniz by si to uzivatel konfiguradtoru uvédomoval, je ptfi konfiguraci provazen
logikou. Uzivatel si konfiguruje vyrobek dle svych predstav, ale nabidka, kterd je mu
zobrazena, je vysledkem logického mysleni konstruktéra. UZivatel si vybere to, co mu
nabidneme k vybéru. Zakladni operace logiky, které jsou pro tuto praci dostacujici, jsou
Vv praci popsany a vysvétleny.

V Ceské republice vyhoda konfiguratoru doposud nebyla objevena. B&hem prace
byly objeveny pouze 4 konfiguratory volné umistnéné na internetu prezentovany pod
¢eskou doménou. Z toho 2 jsou vysledkem prace v Imosu a zbylé 2 jsou odli$né nabizejici
minimalni konfigurace. Jelikoz je v Ceské republice konfiguratorti nedostatek, byl
prizkum trhu zaméfen na zahranicni konfiguratory. Zahranicni weby nabizi dostatek
konfiguratorti s riznymi moznostmi konfigurace nabytku. Do prizkumu trhu vstupovaly
nékteré konfiguratory vytvorené v programu Imos u zahrani¢nich firem. Priizkumem trhu
bylo zjisténo, Ze nenalezneme dva stejné konfigurdtory a kazdd firma umozni
zakaznikovy riiznou modifikaci. Z ptehledu konfigurovaného ndbytku vyplyva, ze se
konfiguruje veskery nabytek prevlada skiinovy nabytek, kam patii Satni skiin¢ a komody.
Na druhém misté jsou kuchyné a ostatni nabytek je na stejné tirovni n€kolika procentniho
zastoupeni.

Co se projektu o zavedeni Primyslu 4.0 tyce, tak vysledek mé prace dokazuje jiz
existenci tohoto projektu a aplikace v praxi. Konfigurator, ktery je volné¢ umistény na
internetu splituje pozadavky pro masové ptizplisobeni vyrobki, tedy jednu z hlavnich cili
Primyslu 4.0. Doba dodéni zakdzkové vyrabéného atypického nabytku se jiz pocita v
fadit dnd nikoliv tydnt, jak tomu bylo doposud.

Pokud je konfigurator vhodné pies databazi spojen s vyrobou, jedna se o efektivni
nastroj, diky kterému jsme schopni enormné zkracovat dodavky vyrobkl zédkaznikovi a
v kone¢ném dusledku odstranit sklady hotovych vyrobkii. Divod, pro¢ mizeme dobu

zkratit, je zména mista tvorby dat potfebnych pro vyrobu nabytku. Tou zménou je
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mysleno presunuti mySlenky a drahé prace konstruktéra na zdkaznika, ktery vytvoii dle
své predstavy vyrobek v konfiguratoru a ze vzniklych dat software automaticky
vygeneruje data nezbytna pro vyrobu — kusovniky, vykresy, CNC programy. Konstruktér
zde slouzi k tomu, aby udrzoval katalog v takovém stavu, aby generovana data byla
spravna a vyrobky byly vyrobitelné.

Dle mého zkoumani v literarnim ptehledu a zjiSténi pozadavkd na ndbytkaisky
software vyplyva, ze Imos splituje vSechny ptedpoklady pro aplikaci v novém projektu
Primyslu 4.0, ktera v soucasnosti probiha. Proto byl vybrdn tento software pro vytvotreni
menu katalogu. Tato prace dokazuje, Ze je i v Ceské republice moznost mit kvalitni
konfigurator nabytku s neomezenou Skdlou moznosti konfigurace, kterd se zalina
vyuzivat. Dokazuji to 2 konfiguratory firmy B2B a JAF Nabytkov¢ dilce.

Parametry, které lze u kuchyiiského nabytku ménit a konfigurovat jsou v préaci
uvedeny. Préace je v tomto omezena na software Imos. Ten umoZznuje mnohem vice zmén
a konfiguraci nabytkti nebo dilcti, ale ty bohuzel nejsou v préaci kviili dodrzeni rozsahu
uvedeny.

Zmény musi byt jasné a pochopitelné, proto jsou v praci katalogy rozdéleny do
¢tyt skupin podle odbornych znalosti uzivatele katalogu. Pro kazdou skupinu jsou
doporucovany razné konfigurace.

Vzorovy konfigurator pfipraveny pro tuto praci umoZznuje upravit 87 parametrii a
volit 145 hodnot celkovy pocet kombinaci je az 1,62x10*! variant atypickych vyrobka.
V aktudlni technické praxi konfiguratory Imos CAD/CAM umoziuji i mnoho ndsobné
veétsi katalogy a databaze ve srovnani s pfedstavenym vzorem. Ve vypoctech neni
zahrnuta nabidka prvkid, které se velmi Casto méni, jako jsou materidly, uchytky.
Rozsifeni katalogu jen o jednu dalsi volbu ndm roste moznost o 2,39x10*! dalsich
kombinaci. Pocet kombinaci je tak zavratné velké Cislo, Ze je aZ neuvétitelné v kolika

kombinacich Ize vytvofit jednu skiiit do kuchyné.
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5. Zavér

V teoretick¢ casti prace je vysvétlen pojem konfigurdtor a analyzou trhu
prokazany vhodnosti pouziti konfiguratoru pro konfiguraci nabytku. Jsou vyhodnoceny
zmény, ve kterych je zdkaznik veden ke spravné konfiguraci nabytku. A zjistény
moznosti, které lze pomoci konfigurdtoru ménit. Vysledkem kazdé konfigurace je
zobrazeni ceny vyrobku. Zakaznik ma tedy okamzity ptehled o cené, kterd je v priabéhu
konfigurace neustale aktualizovana a zobrazovana. Diky konfiguratoru se snizuje doba
dodani atypicky vyrabéného nabytku, ktery je dodavan v fadu nekolika dni.

Naésleduje zjisténi pozadavkd na moderni software a tok vyrobnich informaci v
nabytkarském podniku. Popsany jsou zékladni moduly analyzy Zivotniho cyklu vyrobku
a postupy souvisejici se softwarem Imos. Teoretickou ¢asti bylo dokdzano, ze software
Imos spliuje vSechny pozadavky moderniho softwaru vhodného pro ndbytkatsky
pramysl.

Praktickd cast obsahuje vytvotfené menu konfiguratoru v softwaru Imos pro
kuchynisky nabytek. Vzorovy konfigurator pfedstavuje moznosti, které lze jednoduse
konfigurovat. Doporucuje se menu rozdélit do tii skupin podle odbornosti uzivatele a
pfipravovat konfigurdtor individualné pro cilenou skupinu uzivateli. Vypoctem
kombinaci ve vzorovém katalogu dosidhneme neuvéfitelnych 1,62x10* moznych
kombinaci jedné kuchynské skiin€. Pro vSechny konfigurace je mozné okamzité

generovat data a $ifit v podniku pro vyrobu nabytku.

81



6. Summary

The aim of the thesis “Furniture series preparation established with logic for
configuration and maintenance of construction” was to describe configurators of furniture
and their usage in furniture industry in the Czech Republic and Slovakia.

In the thesis, the current condition of industry and placement of furniture
producing companies in industry is introduced. Current industry is also called “industry
4.0”. In the thesis, the description of current and future condition of furniture industry in
the Czech Republic is made.

The thesis deals with modules of PLM system aimed on information flow in
production. The software IMOS with its connection in PLM system is compared and
suitability of usage in modern production is proved. Followed by detecting of features
and requirements put on CAD/CAM systems in furniture industry. Suitability of
application of database systems was found out. Comparison of convent procedures of
furniture making with modern database designs is made here. The output of manufacture
preparation is the description of data creation for CNC machines. New trends of

CAD/CAM systems development is also described.
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