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Abstrakt

Tato bakalarska prace feSila implementaci automatického generovani dokumenti pomoci
parametrizace modelu produktu. Po teoretické a analytické Casti nasleduje navrh na
optimalizaci procesu, kde se sledovalo, jaké pozitivni 1 negativni dopady pfi mozné
implementaci automatického generovani do vnitropodnikovych procest firmy mohou
vzniknout. Vyhodnoceni probihalo na zakladé vypoétd a vysledky ukazuji,
ze implementace automatického generovani dokumenti dokaze optimalizovat
a zautomatizovat proces, snizit moznou chybovost a naklady. V zavéru byly porovnany
vSechny druhy licence pouzitého programu a vybrana nejvhodnéjsi pro analyzovany

proces.

Klicova slova

TPV, konstrukéni dokumentace, parametrizace, automatizace navrhu, konfigurator,

CAD.

Abstract

This bachelor thesis solved the implementation of automatic document generation using
product model parameterization. The theoretical and analytical part is followed by
a suggestion for process optimization, where it was monitored what positive and negative
impacts in the possible implementation of automatic generation in the company's internal
processes may arise. The evaluation was based on calculations and the results show that
the implementation of automatic document generation can optimize and automate the
process, reduce possible errors and costs. In the end, all types of licenses of the used

program were compared and the most suitable for the analyzed process was selected.

Kexwords

TPV, design documentation, parameterization, design automation, configurator, CAD.
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UVOD

Tato bakalafska prace se zabyva analyzou a naslednym navrhem na optimalizaci procesu
realizace privésného voziku od pfijeti poptavky az po zadani vyrobni dokumentace do
vyroby ve spole¢nosti CZECH MSL Trailers, s. r. 0.

Tato firma se zabyva vyrobou privésnych voziki a piivést nejen sériove, ale i zakazkove,
a proto je pro ni velmi dilezité optimalizovat veskeré procesy, aby firma dokazala byt
stale konkurenceschopna z hlediska cen, ale i rychlosti zpracovani poptavky a nasledné
vyroby.

V prvni Casti, kterd se zabyva teoretickymi vychodisky potfebnymi ke zpracovani této
prace, se zaméfim na technickou pfipravu vyroby proto, abych mohl vychazet
z teoretickych podkladi pfi analyze a nasledném navrhu na optimalizaci procesu
v technické pfipraveé vyroby. Technickou pfipravu vyroby rozdélim na tfi hlavni ¢asti,
které detailnéji popisu. Dale se zaméfim také na samotnou vyrobu, a to zejména na
pokrocilé vyrobni technologie, coz jsou CAD a CAM systémy, které hraji velkou roli v
modernich podnicich, které funguji v Primyslu 4.0. Zminim se také o JIT metod¢, ktera
také navazuje na Pramysl 4.0. Jelikoz je v dnesni dobé snaha co nejvice automatizovat
procesy a odstrafiovat lidské chyby pomoci softwarti, zminim se také o podnikovych
systémech, jako jsou ERP a PLM systémy, které navazuji na optimalizaci procesu
a z tohoto duvodu se ve firmach pouzivaji. To také plati o softwarové podpote, kde
podrobnéji rozeberu CAE, software SolidWorks a také doplnék DriveWorks. Celou
teoretickou Cast zakon¢im konfiguratorem, ktery se vyuziva pravée pro zrychleni piipravy
nabidky a pfipravy vyroby.

Ve druhé ¢asti, ktera se zabyva analyzou, nejdiive pfedstavim cely podnik, a to naptiklad
prostiednictvim informaci z obchodniho rejstfiku, pomoci detailniho rozdéleni a popsani
produktového portfolia nebo podle organigramu, ktery bude opét detailnéji popsany. Po
této Casti bude nasledovat globalni a detailni analyza procesi v podniku. Detailni
analyzou se zamé&fim na nutné seznameni se s celym procesem a jeho popsani, a to jak
slovng, tak 1 vizualné pomoci EPC diagramu. Z tohoto zpracovaného procesu budu
nasledné vychazet pro volbu navrhu na optimalizaci. Do globalni analyzy zahrnu hlavni,

fidici a podpurné procesy, které detailné€ji popiSu. Celou analytickou Cast shrnu ve
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zhodnoceni, kde se budu snazit co nejlépe definovat nalezena slaba mista, na ktera se

nasledné budu zamétovat a vytvaret navrh na optimalizaci.

Ve tfeti Casti, kterd se zabyva uz samotnym navrhem na optimalizaci, nejdiive za¢nu
definovanim cilt, které budou vychazet ze zhodnoceni slabych mist v analytické Casti. Je
to kvuli predstave, co by mél mlj navrh splnit, zménit a zlepsit tak, aby byl dany cil
splnén. Po definovani cila budu moci jiz vytvofit néjaky navrh na optimalizaci procesu
a zvolit si k tomu podpurné prostiedky, jimiz budu moci dokazat to, ze je mij navrh
funkéni a ze dokaze optimalizovat analyzovany proces. K tomu, aby byl cely proces 1épe
pochopitelny, si vyberu urcity vyrobek, ktery bude prochazet celym procesem a pomoci
néj se bude délat implementace navrhu. Proto je nutné, abych ho detailnéji popsal, a to jak
z hlediska vyrobnich, tak i provoznich specifikaci. Poté si pfipravim jiz mnou vytvoieny
navrh na zlepseni, ktery implementuji na vybrany vyrobek.

Nasledovat bude ¢tvrta a posledni faze, kde pomoci ziskanych dat, které nasledné
zanalyzuji, ziskam data o tom, zda vibec a pfipadné jak moc muj navrh dokazal
optimalizovat analyzovany proces. Poté vyhodnotim pfinosy a mozna rizika mého

navrhu.
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CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Cile prace

Cilem mé bakalarské prace je navrh na optimalizaci procesu realizace pfivésného voziku
od pfijeti poptavky az po zadani vyrobni dokumentace do vyroby. Tato optimalizace se
bude vztahovat na konkrétni produkt ve firmé¢ CZECH MSL Trailers, s. r. 0. Hlavnim
cilem je automaticka tvorba dokumentace v procesu technické pfipravy vyroby. K tomu,
aby mohl byt naplnén cil, bude nutné zpracovat dil¢i procesy. Jednim z dil¢ich procesu
jsou teoretickd vychodiska ohledné technické pfipravy vyroby, pokro€ilych vyrobnich
metod, procesi a softwarové podpory. Je potieba zpracovat i analyzu, ze které bude

vychazet navrh na optimalizaci analyzovaného procesu.

Metody a postupy zpracovani prace

V bakalarské praci bude vyuzito literarni reSerSe, pozorovani, dotazovani, meéfeni,
analyza, modelovani a srovnavani. Literarni reSerSe bude pouzita zejména v teoretické
casti, kde budu vychazet z odborné literatury. Dalsi metody prace budou vyuzity
v analytické a navrhové Casti. V analytické Casti se vyuzije pozorovani zejména pro
tvorbu EPC diagramu nebo popsani firmy, produktu ¢i procesu. Dotazovani bude vyuzito
ke zji8téni technické stranky bakalafské prace jako je naptiklad pouziti softwaru. Méfeni
bude vyuzito opét v analytické ¢asti, kdy se budou pomoci této metody zjist'ovat data pro
naslednou analyzu sledovaného procesu. Analyza se vyuzije pii stanoveni slabych mist
puvodniho procesu. Pomoci modelovani vzniknou modely, které se nasledné mohou
implementovat do procesu a diky nim bude mozné zjistit potiebna data. Nakonec bude
pouzito srovnani, kdy pomoci této metody dojde k porovnani ptivodnich a nové zjisténych

dat.
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1 TEORETICKA CAST

V teoretické Casti se zaméfim na technickou pfipravu vyroby, vyrobu z hlediska
pokrocilych vyrobnich technologii, softwarovou podporu pro vyrobu a JIT metodu ve

vyrobé. Dale popisu proces, PLM, ERP a konfigurator.
1.1 Technicka priprava vyroby

V kapitole technické pfipravy vyroby se nejdiive zamé&fim na samotnou definici TPV
a nasledné budu pokracovat jejim rozdélenim a podrobnéj$im popisem.

Zacnu definici TPV dle Tomka a Vavrové (2014, s. 52), podle nichz je to ,,soubor
vzajemné spjatych cinnosti vyrobniho podniku, jejichz iikolem je pripravit technicky
a ekonomicky ucelné a efektivni FeSeni produktu, technologie a organizace vyroby
v souladu s pozadavky trhu (nabidka reSeni téchto potieb), s viastnimi ekonomickymi
a mimoekonomickymi cili firmy a konecné v souladu s kapacitnimi a technologickymi

moznostmi .

Definici od Tomka a Vavrové podporuje i Svobodova (2008, s. 83), ktera TPV definuje
také jako ,, soubor prevazné technickych, ale i ekonomickych, organizacnich, estetickych
aj. cinnosti, jejichz ukolem je pripravit technicky (projektové) a ekonomicky iucelné
a efektivni Feseni “.

Dale Tomek a Vavrova (2014, s. 52) zminuji, ze TPV muze fesit jak novy, tak i jiz nekdy
upravovany vyrobek. Aby bylo mozné zajistit a zahajit vyrobu nebo jeji samotny prubéh
a splnit terminy od zakazniku, je nutné mit dobfe zprocesované a vyfeSené TPV.
Navazal bych na rozdéleni technické pfipravy vyroby, které je nasledujici:

a. konstruk¢ni ptiprava vyroby,

b. technologicka pfiprava vyroby,

c. organizacni pfiprava vyroby.
1.1.1 Konstrukéni priprava vyroby

U konstrukéni pfipravy vyroby Tomek a Vavrova (2014, s. 53) zmifiuji, ze ke
konstrukénimu feSeni Ize pristoupit tehdy, kdyZz se shromazdi dostatek podkladi pro jeho

zapoceti. K tomu, aby bylo mozné zahgjit feSeni, je nutné mit podklady k inovaci,
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pfipadné k jiné formeé obmény feseného produktu, coz mize byt naptiklad variace nebo
diferenciace. V posledni fadé je nutné znat cil ptipravy produktu, abychom védéli, pro¢
vubec produkt budeme obmeérniovat. K danému cili 1ze dojit napfiklad uplatnénim novych
konstrukénich principti nebo novym navrhem funk¢niho schématu.
Jelikoz byva konstrukéni cyklus pfipravy dlouhy, je nutné, aby se optimalné zkratil,
a proto napfiklad Tomek a Vavrova (2014, s. 53) rozd¢luji etapy konstrukeni pripravy na:
a. ,zpracovani navrhu vyrobku (itvodniho, technického projektu nebo v jiné
Jjednodussi formé),
b. konstrukcni FeSeni vyrobku, pripadé vyroba a ovéreni prototypu,

c. spoluprdce konstruktérii pri technologické cdsti TPV a pri rozbéhu vyroby “.
1.1.2 Technologicka priprava vyroby

Zatnu opét definici technologické pfipravy vyroby, kterou popsala Kotlasova
aj. (1990, s. 37). Dle autorky technologicka pfiprava vyroby , urcuje zpusob, jak
uskutecnit jednotlivé operace, v jaké posloupnosti, s jakymi nastroji, na jakém vyrobnim
zarizeni, na kterych pracovistich apod. Navazuje na konstrukcni pripravu vyroby vécne,
i kdyz casoveé se s ni cdstecné prekryva “.

Na definici navazuje Tomek a Vavrova (2014, s. 55), ktefi zminuji, ze v ramci
technologické pfipravy vyroby se fe§i materidlova, pracovni, ale také i kapacitni
naro¢nost daného vyrobku. Ovliviiuje ekonomiku celé vyroby, a to zcela vyraznym

zpusobem.

V posledni fad€ bych zminil cil technologické piipravy vyroby, ktery definuji Tomek
a Vavrova (2014, str. 55) jako ,,rozhodnuti o zpuisobech premén vychoziho materidlu
v konecny vyrobek, kdy se vypracovava pomérné rozsahla dokumentace, predstavujici

popis postupu a naroky na jeho zajistént .
1.1.3 Organizacni priprava vyroby

Tato Cast technické ptipravy vyroby zajistuje spolupraci mezi TPV oddé€lenimi (coz jsou

napiiklad konstrukce, technologie, nakup, logistika atd.) a vS§emi vyrobnimi slozkami.
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Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 57) do ni patfi zejména sefazeni vyrobniho procesu
i materialového toku, vybér podpurnych a transportnich zafizeni, styky s dodavateli,

Skoleni zamé&stnanct atd.
1.2 Vyroba
V této Casti prace popisu pokrocilé vyrobni technologie, CAD a CAM, v¢etné JIT metody.
1.2.1 Pokrocilé vyrobni technologie (AMT)

Jak zmifuje Petiik (2007, s. 269), tak pokrocilé vyrobni technologie jsou nekdy
oznacovany zkratkou AMT neboli Advanced Manufacturing Technologies. Tato zkratka
je pro tento ucel mezinarodn€ uznavana. Pokrocilé vyrobni technologie jsou vyuzivany
nejenom v oblastech vyroby nebo zpracovani, ale jejich vyuziti je daleko Sirsi.

Jejich nékteré aspekty jsou vyuzivdany jak na poli komplexniho firemniho ¥izeni,
planovant, kontroly, tak i projektovdni, a v neposledni radé i védy a vyzkumu. Vsem témto
postupiim je spolecnd skutecnost zapojeni masivniho objemu vypocemni techniky, velkého
poctu inovact, automatizovanych postupii vizeni, tlak na kvalitu, zkracovani a flexibilitu
vyrobniho cyklu, procesni a hodnotovd orientace, maximdlni a vcasné (on-line)
uspokojeni vzristajicich pozZadavkii zakaznikii a trhu, vyuziti védy a aplikovaného
vyzkumu i informatiky, zapojeni novych technologii i robotizace a unifikace jednotlivych
produkcnich procesit “ (Petiik, 2007, str. 269).

Pocditacem podporovana vyroba (CAM)

Dle Petiika (2007, s. 270) je CAM neboli Computer Aided Manufacturing zmifiovano
jako vyuziti pocitaci ve vyrob€ tak, ze pomoci jiz zminénych pocitaci dochazi
k programovani, kontrole a dal§imu planovani vyrobnich postupti a procesi. Vyhoda
téchto systému je v tom, Ze zvySuji efektivitu, snizuji potfebu lidského zasahu do procesu,
diky nim dochazi k lepsi a snazsi kontrole a zlepSuje se prosazovani kvality u vyroby. To
vSe se déje vuci klasickym postupim. Jak bylo jiz zminéno, CAM systémy se snazi o to,
aby se snizil podil lidské prace a tim i moznost lidské chyby. Alei pfes to je lidsky faktor
stale nedilnou soucasti CAM systému, a to zejména pii programovani, kontrole,

planovani nebo riznych zménach, at’ uz strategie fizeni, nebo pii zméné celého systému.
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Pocitacem podporované konstruovani (CAD)

Pettik (2007, s. 270) vysvétluje CAD neboli Computer Aided Design jako vyznamny
nastroj, ktery se pouziva ve tvirCich Cinnostech. Tento systém pomaha a umoziiuje
vytvafet navrhy jak pro nové vyrobky, tak 1 pro komplexni technicka feSeni nebo
projekéni aktivity. Podle Petfika (2007, s. 270) ,,CAD obvykle umozni zpracovat dany
problém rychleji, efektivnéji a komplexnéji nez pouZiti tradicnich postupii “.

Rozdilnou definici pouzivaji naptiklad Foit a KleteCka (2014, s. 13), ktefi tvrdi, ze CAD
., programy umoznuji podstatné rozsirit moznosti konstruktéra nejen o produktivni tvorbu
vWkresové dokumentace, ale konstruktér ziskavd moznost vytvoreni geometrie objektii
priblizujicich se skutecnosti. Na definovanych modelech je moziné provést nejen radu

uprav, ale také odvodit jejich zakladni technické parametry “.

Roller a Brunet (1997, s. 3) tvrdi, ze se v Némecku znacné vyuzivaji CAD systémy uz
desitky let a predikuji budouci trend v nové koncepci CAD systému, ktera by méla byt
snadno dostupnd, lze ji nakonfigurovat a bude schopna odpovidat individualnim

pozadavkim konstruktéra.

Na to navazuje s novymi informacemi Petfik (2007, s. 270), ktery tvrdi, ze jak CAD, tak
i CAM jsou v soucasné dobé pouzivany a efektivné kombinovany hlavné v progresivnich
firmach, pficemz tyto systémy tak firmam umoznuji rychleji a také efektivnéji fidit
vyrobni a provozni cyklus a tim padem lépe reagovat na potieby jak od zakazniku, tak
iz trhu.

Just-in-Time (JIT)

Podle Pettika (2007, s. 272) je JIT ,, zaloZen na principu provozu a vyroby, ktery pracuje
s pozadavkem vynikajici kvality (High Quality concept), absolutni casové koordinace,
minimalizace ndkladii a silné trzni orientace. Tyto pozadavky jsou aplikovany na vSechny
vyrobni postupy i faze vyroby, takzZe findlnim efektem je dosazeni kontinudlniho
zlepSovani viech relevantnich charakteristik vyrobkii, pripadné i souvisejicich sluzeb “.
Jak definuje webova stranka ManagementMania (JIT (Just-in-time), c2011-2020), tak
., Zakladnim principem Just-in-Time metody je to, Ze budou zajistény vSechny jednotlivé
materialni subdodavky do vyroby tak, aby byly v dany moment k dispozici a mohly byt

pouzity ve vyrobnim procesu. Diky tomu se minimalizuje pohyb materialu v podniku
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a vyrobni linky mohou byt konstruované tak, aby co nejvice sniZovaly skladovaci

i dopravni naklady “.

Pettik (2007, s. 272) dale zmirnuje, ze JIT pracuje na nasledujicich zasadach:

a. , kratky pripravny a zavadéci cyklus vyroby a provozu,

b. standardizace vyrobnich soucdstek i jednotlivych dilii a jejich univerzdlni
pouzitelnost v ramci komplexnich firemnich cinnosti,

c. diuraz na kvalitni a presné nacasované dodavky internich a externich vstupii
(timing),

d. trvalé sniZovdni objemu urovné nedokoncené vyroby (Work in Progress) a zasob
(Inventory) az na nulovy stav (Zero Based Inventory),

e. zjisténi analyz a eliminace aktivit, které neprindseji firmé pridanou hodnotu
(Non — Value Added activities),

[ strikini orientaci vyroby na poptdvku, tedy trh a flexibilni trzni segmenty a jejich
individualni pozadavky (Demand Pull Manufacture),

g. vysokou urovni zapojeni modernich technologii a znacnou provozni procesni
flexibilitou,

h. orientaci na redalné provozni procesy a jejich hodnotova kritéria “.

1.3 Proces

Proces je podle Petiika (2007, s. 177) definovan jako opakujici se aktivity, pfipadné

¢innosti, které jsou ohraniCeny Casem a které vznikaji pfi redlném fungovani firmy.

Proces ma definovany konec i zacatek, ma vlastnika, nositele i uzivatele, jemuz poskytuje

pfidanou hodnotu.

Podobné jako vyse uvedeny Petiik definuje proces i Repa (2007, s. 15), ktery tvrdi,

ze ,proces je souhrnem Cinnosti, transformujicich souhrn vstupu do souhrnu vystupi

(zboZi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a ndstroje .

Kazdy proces musi mit své charakteristiky, které popsal Petfik (2007, s. 177). Jsou to:

a.

b.

,,definovatelnost,
méritelnost,

ucelnost,
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d. efektivita, produktivita a vykonnost,
e. kontrolovatelnost,
[ prizpiisobivost “.
Procesy také mizeme délit do tii kategorii, které definoval Pettik (2007, s. 179):
a. , hlavni — primo prindseji pridanou hodnotu svym uzivatelim,
b. vedlejsi — prindSeji pridanou hodnotu tim, Ze podporuji hlavni procesy,

c. podpiirné “.
1.4 Rizeni kompletniho Zivotniho cyklu produktu (PLM)
V této Casti se zaméfim na definici a vyvoj PLM systému.

1.4.1 Definice

Webova stranka CIMdata (All About PLM, c2020) popisuje PLM jako strategicky
obchodni pfistup, ktery pouziva konzistentni sadu podnikovych feSeni, kterd podporuji
vytvareni, fizeni, Sifeni a pouzivani informaci u produkti. Dale CIMdata popisuje PLM
jako podporu rozsifeného podniku (zékaznici, navrhafi a dodavatelsti partnefi atd.) od

konceptu po konec zivostnosti produktu nebo firmy.

PLM je podle webové stranky Automation Siemens (Product Lifecycle Management
(PLM) Software, c2020) komplexni fidici informacni systém, ktery dokéaze integrovat
data, procesy i podnikové systémy v prub€hu celého zivotniho cyklu od napadu, pres

navrh, vyrobu, az po nésledny servis a likvidaci.

Jak tvrdi webova stranka CIMdata (All About PLM, ¢2020), je dalezité si uvédomit,
ze PLM neni definici technologie. Jde o definici obchodniho pfistupu k feSeni problému
fizeni tplné sady informaci o produktu — vytvoreni téchto informaci, jejich fizeni po celou
dobu jejich zivotnosti a jejich Sifeni a pouzivani po celou dobu zivotnosti produktu. PLM
je obchodni pristup, ve kterém jsou procesy stejné€ dulezité nebo dulezitéjsi nez data. Je
dulezité si uvédomit, ze PLM se tyka toho, jak firma funguje, stejné jako toho, co se

vytvari.

19



1.4.2 Zakladni koncepty

Podle webové stranky CIMdata (All About PLM, ¢2020) jsou zakladni koncepty PLM

systému:
a. univerzalni, bezpeCny, spravovany piistup a pouziti informaci o definici produktu,
b. zachovani integrity definice produktu a souvisejicich informaci po celou dobu
zivotnosti produktu nebo zavodu,
c. sprava a udrzba obchodnich procesti pouzivanych k vytvareni, sprave, Sifeni,

sdileni a pouzivani informaci.
1.4.3 Vyvoj

PLM systém se vyvijel v fadu let z jinych systémt. Nejprve kolem roku 1985 zacal vyvoj
EDM systému, ktery slouzi pro spravu elektronickych dokumentt v podniku. Z tohoto
systému se postupné vyvinul systém PDM, ktery volné navazuje na EDM a zajistuje
spravu dat o vyrobku. Ve stejné dobé se zacal vyvijet CPC systém neboli Collaborative
Product Commerce, u kterého Hung aj. (2011) tvrdi, ze ,,pouziva novy software nebo
sluzbu, kterd umoziiuje vS§em partnerum v oboru vyvijet, vyrabét a spravovat produkt
spolecné béhem jeho Zivotniho cyklu. CPC vyuzivd znalosti dodavatelii a pohodli

internetu ke zlepSeni kvality produktii .

Zhruba v roce 2000 se zacal vyvijet PLM systém. V soucasné dobé se podniky zamétuji
zejména na Smart PLM, IoT PLM, Cloud PLM a Big Data v PLM, které Udroiu a Bere
(2018, s. 6) podrobnéji popisuji:
a. Smart PLM — PLM systém pro smart podnik.
b. IoT PLM - (Internet of Things) konektivita a pfistup k informacim pomoci
pocitace, propojeni s Big data.
c. Big Data vPLM — shrnuti veskerych nasbiranych dat, analyzy, vyhledavani,

transformace, pfistupy, ale také datova ulozisté apod.

Na nasledujicim obrazku €. 1 je vidét Casova osa vyvoje systému a jeho navaznosti.
Obrazek popisuje vyvoj od roku 1985, kdy vznikl EDM systém, az po dnes$ni moderni

dobu, kdy se pouzivaji vySe zminéné systémy.
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1985+, the mid-1990s, the late 1990s, the early 2000s, future trends

N R N I

EDM J [PDM ] [CPC ] [PLM ] Smart PLM
IoT PLM

Cloud PLM
Big data in PLM

Evolution of Product Lifecycle Management

| >

Obrazek ¢. 1 Vyvoj PLM
Zdroj: (Udroiu, 2018, s. 4)

1.5 Planovani podnikovych zdroji (ERP)

U ERP systému se zamétfim na popsani definice, vlastnosti ERP systému a zakladnich

komponent a moduli, ze kterych se systém sklada.

Tvrdikova (2008, s. 87) definovala ERP systém jako ,,ucinny ndstroj, ktery je schopen
pokryt pldnovani a rizeni hlavnich internich podnikovych procesu (zdroju a jejich
transformace na vystupy, a to na v§ech uirovnich rizeni, od operativni az po strategickou “.
Ale napriklad v databazi zkratek pro knihovnictvi a informacni obory (ERP, c2014) je
definice ERP jako , informacni systém orientovany predevsim na financni firemni
planovani a rizent zdrojii potrebnych k prijeti, zhotoveni, dodani a zauctovdni zakdzky .
Podle Tvrdikové (2008, s. 87) patii mezi nejduilezitéjsi vlastnosti ERP systému:

a. , automatizace a integrace podnikovych procesii,

b. sdileni dat, postupu a jejich standardizace v celém podniku,

c. tvorba a zpristupnéni informaci v celém podniku,

d. schopnost zpracovavat historickd data,

e. komplexni pristup k reSeni ERP “.
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1.5.1 Zakladni komponenty ERP

Podle Tvrdikové (2008, s. 88) pracuji firmy prevazné na tzv. pfevodnim principu a svoje
data sdileji pomoci sdilenych databazi, nebo pomoci predavani datovych vstupt a vystupa
mezi jednotlivymi moduly. To tedy znamena, ze pievod z jednoho modulu muze vyvolat
prevod v néjakém dalSim modulu. Tyto pfevody jsou vzajemné kontrolované, a proto je
mozné overeni a dohledani pficiny stavu dat.

Tvrdikova (2008, s. 88) rozdéluje zakladni komponenty na ,, aplikacni moduly, moduly
spravy celé aplikace a systémové moduly (operacni systémy, moduly oSetrujici rozhrani
databdzovych systémii) .

Aplikac¢ni moduly

Tvrdikova (2008, s. 89) popisuje priklady moznych aplikacnich moduli. Mezi
nejbéznéjsi pati ekonomika, vyroba, obchod, marketing atd. Systémy vSak mohou
obsahovat méné i vice dalSich modulti podle zavislosti na zameéfeni a velikosti podniku.
O piipadném rozsifeni o dal§i moduly rozhoduji hlavné uzivatelé, ktefi nejlépe znaji
vnitropodnikové procesy.

Moduly spravy ERP aplikace

Jelikoz podle Tvrdikové (2008, s. 90) je ERP systém, ktery muze slouzit velkému poctu
uzivateld od skladnikli az po manazery, je nutné, aby byl soucasti tohoto systému modul,
ktery bude obsahovat funkce evidujici a podporujici samotny provoz aplikace vcetné
funkce fizeni pfistupu uzivateld k potfebnym funkcim a datim. Tento modul byva

oznacovan jako sprava aplikace.
Systémové moduly
,, Znacnou cast systémovych modulii zajistujicich spravny chod ERP systémii tvori moduly
zvoleného operacniho systému, pod kterym ERP systém funguje. DalSi casti systémovych
modulit jsou pak moduly zajistujici v ERP operace s daty. Tyto moduly zabezpecuji:

a. zobrazeni dat,

b. aktualizace dat,

c. vpocty nad daty,

d. prezentaci vazeb mezi daty,

e. vwbéry dat dle vybérovych kritérii “ (Tvrdikova, 2008, s. 91).
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1.6 Softwarova podpora

V kapitole podrobnéji rozepiSu pocitaCem podporované inzenyrstvi, zaméfim se na

software SolidWorks a také popisu doplnék DriveWorks.
1.6.1 Pocitacem podporované inzenyrstvi (CAE)

Podle Bahmana a Tannuzza (2018, s. 199) je pocitacem podporované inzenyrstvi pouziti
pocitaCového softwaru pro simulaci vykonu produktu s cilem zlep§it navrh nebo usnadnit
feSeni technickych problémi pro rizna pramyslova odvétvi. Aplikace softwaru mize
zahrnovat simulaci, validaci a optimalizaci produktii, procest a vyroby.

Tuto  definici  potvrzuje 1 webova  stranka  Automation  Siemens
(Computer Aided Engineering (CAE), ¢2020), ktera jest¢ dopliiuje, ze pocitaCem
podporované inzenyrstvi ,, zahrnuje vyrobni ndstroje “.

Déle Bahman a lannuzzo (2018, s. 199) zmiruji, ze aplikacni proces této softwarové
podpory je slozeny z krokt — pfiprava, feseni, nasledné zpracovani. V prvni fazi, ptiprave,
dochazi k modelovani, feSeni fyzikalnich vlastnosti, fesi se i vliv prostiedi apod. Ve druhé
fazi, feSeni, je model ,,zatizen" matematickymi formulacemi. Ve teti, posledni fazi, ktera
se zabyva naslednym zpracovanim, jsou predlozeny vysledky ke kontrole a nasledné

analyze.

Bahman a Iannuzzo (2018, s. 199) popsali i nékteré vyhody pouziti. Naptiklad naklady
na vyvoj produktu a Cas se snizuji se zlepSenim kvality a zivotnosti produktu. Dalsi
vyhoda mize byt ta, ze navrh produktu lze implementovat, vyhodnotit a vylepsit. Dale
muze byt navrh produktu zalozeny na pocitaCové simulaci a tim uspoii naklady a Cas
spojené s fyzickym testovanim prototypu. Dalsi popsana vyhoda byla, ze CAE poskytuje
informace tykajici se rizika a spolehlivosti konstrukce produktu. Autofi jes§té¢ zminili,
ze kombinovana sprava dat a procest CAE umoziuje G¢inn€ posilit piehled o vykonu
a vylepsit navrhy pro §irsi pouziti. A v posledni fad€ autofi popsali vyhodu, ze naklady
na udrzbu jsou snizeny identifikaci a odstranénim potencialnich problému. Pii fadné
integraci do navrhu vyrobku a vyvoje vyroby muze CAE umoznit dfivejsi identifikaci

problému, coz mize vyrazné snizit naklady spojené s opotiebenim produktu.
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1.6.2 SolidWorks

SolidWorks je 3D CAD software, ktery se vyuziva hlavné v prumyslové sféfe pro
modelovani vyrobku a naslednou tvorbu vykresové dokumentace k danému vyrobku.
SolidWorks ma mnoho dopliikovych produktli jako napfiklad simulace, rendering,

automatické generovani modelu dle zadanych dat, CAM nastavbu atd.

Webova stranka 3E Praha (SOLIDWORKS, ¢2020) dopliiuje definici pouziti
SolidWorks, ze v pripadé vyuziti maximalni efektivity a redukci nakladu ,,/ze pak
u projektit lehce ovérit vyrobitelnost, zjistit chovani pri zatiZeni a mnoho dalsiho .

Dal§i webova stranka Solidvision (SolidWorks — 3D CAD navrhovani) zase popisuje

hlavni vyhody softwaru SolidWorks:
a. ,, Komplexni SolidWorks Multiproduct reSeni je postavené na SolidWorks PLM.
b. Uplna asociativita mezi SolidWorks Multiproduct dokumenty; viechna data jsou
vzdy aktudini.

c. Intuitivni, snadné a vizudlné prrehledné ovladani postavené na technologii SWIFT.

uvod2ch ndastroji, vam SolidWorks umozini dokoncit prdci vcas, presné

a efektivné.

e. Specidlni technologie pro prdaci s velkymi sestavami a generovani rozsdhlych
vykresii.

f- Vysokd urovern navazanych sluzeb a technické podpory.

g. Kompletni ceska lokalizace viech produktit SolidWorks “.

Na nasledujicim obrazku €. 2 je vidét zakladni nabidka v SolidWorks, ktera se objevi pfi
kazdém spusténi tohoto softwaru. Je mozné si ithned vybrat tvorbu dilu, sestavy nebo
rovnou vykresu. Pokud si clovek vybere dil, tak v tomto ,,modu‘ tvoii pfimo samotné
modely. Pfi vybéru sestavy si Clovek z vySe popsanych dila ,stavi“ jiz vétsi celky.
Modely mezi sebou se propojuji vazbami. Spojenim vice modelt mohou vznikat slozitéjsi
celky, sestavy modeld. A v posledni fad€, pii vybéru vykresu, 1ze bud’ z dilu vytvofit
vykres dilu nebo u sestavy vykres sestavy. Do vykresu lze také vlozit naptiklad kusovnik

nebo ruzné tabulky, jako napfiklad tabulka ozubeného kola a dalsi.
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Movy dokument SOLIDWORKS x
Dil Sestava Vykres
tfirozmérné zpodobeni jediné soudasti thirozmérné uspofadani dild a/nebo jinych dvourozmérny technicky wikres, vétiinou
navrhu sestav dilu nebo sestavy
}@ Kurzy SOLIDWORKS
Upfesfiujic Storno MNapovéda

Obrazek ¢. 2 Zakladni nabidka SolidWorks
(Zdroj: vlastni zpracovani)

1.6.3 DriveWorks

Definici DriveWorks popisuje webova stranka Solidvision (DriveWorks). Podle této
stranky je DriveWorks , doplikova aplikace CAD systému SolidWorks, slouzi
k automatizaci procesu v navrhovani a umoziuje vytvdret libovolny pocet variaci modelu
pomoci projektu rizeného pravidly, ktery jednou vytvorite a poté opakované spoustite.
DriveWorks je schopen odbourat stdle se opakujici cinnosti a wuvolnit tak ruce
konstruktériim k vyvoji novych reSeni. Dovoluje navrhovat a konfigurovat viastni

produkty doslova v minutach “.
DriveWorks ma nekolik urovni — licenci, které Solidvision (DriveWorks) popisuje jako:

a. Xpress — zakladni aroven, kterd je soucasti kazdé licence Solidworks. Slouzi
k automatickému generovani jednoduchého modelu a vykresu.

b. Solo — roz§ifena verze Xpress pro slozitéjsi a vétsi celky. Dokaze jiz generovat
i rizné dokumenty, jako jsou naptiklad objednavky, faktury i dodaci listy.

c. Pro — nejvyssi verze DriveWorks. Zvlada tvorbu webového konfiguratoru,

napojeni na podnikovy IS a dokaze se integrovat do prostiedi SolidWorks

Enterprise PDM.
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1.7 Konfigurator

Haug aj. (2012) popsal konfiguratory jako jednu z nejuspésnéjsich aplikaci principa
umélé inteligence. Konfigurator produktu je podtyp softwarovych expertnich systému
(nebo znalostnich systéml) se zaméfenim na vytvareni specifikaci produktu.
Konfigurator produktu muze byt definovan jako softwarovy expertni systém, ktery
podporuje uzivatele pii tvorbé specifikaci produktu omezenim toho, jak mohou byt
preddefinované entity (fyzické nebo nefyzické) a jejich vlastnosti (variabilni nebo
nevariabilni) kombinovany. V kontextu spolecnosti zamétenych na vyrobu vedlo pouziti
konfiguratord produkti k fadé vyhod, jako jsou krat§i dodaci lhity, zlepSena kvalita
specifikaci produktt, zachovani znalosti, pouziti méné zdroji pro specifikaci produkti,
optimalizované produkty, méné rutinni prace, zvySeni jistoty dorueni a méné casu

potiebného pro Skoleni novych zaméstnancu.
1.7.1 Techniky konfiguratoru

Autor Haug aj. (2012) se zaméfil také na zakladni techniky konfiguratorii. V projektech
vyvoje konfiguratora se Casto pouzivaji ke snimani a reprezentaci informaci o produktu

dvé techniky diagramu, a to technika Product Variant Master (PVM) a diagramy tfid.

Jako prvni techniku autor Haug aj. (2012) popsal PVM. Je to technika, ktera je zamétfena
na reprezentaci znalosti o sortimentu produkt a popisuje tfidy, jejich vztahy, vlastnosti
a omezeni, ktera urCuji, jak mohou byt tfidy a vlastnosti kombinovany. PVM se sklada ze
dvou obecnych sekci. Prvni sekce, umisténa na levé strané v pftiloze €. I, definyje tidy,
které dana rodina produkti muZze obsahovat. Druha sekce, ktera je umisténa na pravé
strané v pfiloze €. I, popisuje varianty soucasti.

Jako dal$i technika se pouzivaji tfidové diagramy. V podstate jde o totozny zapis stejnych

informaci, ale diagram tfidy ma formalnéjsi a detailnéjsi popis viz piiloha ¢. IL.
1.7.2 Proces vyvoje konfiguratoru

Jak Haug aj. (2012) popsal, cely proces vyvoje konfiguratoru produktu se da rozdélit
celkem na Sest procesu. Prvni proces je ,.eliciation”, neboli ,,-vyvolani“. Jde o ziskavani
informaci o produktu, na ktery se bude dany konfigurator vyvijet. Druhy proces je

Htranslation, neboli ,,preklad. V tomto procesu jde o tzv. , preklad ziskanych informaci
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do analytickych modelt. Je nutné, aby byl dany model ve spravném formatu. Casto se
tedy déla to, ze se textové informace prevadi do grafickych modelt, kdy je poté snazsi
pochopit danou problematiku. Tfeti proces je ,formalisation®, neboli ,,formovani®.
V tomto procesu dochazi k formatovani modeld analyzy do formatu, ktery je vhodnéjsi
pro implementaci do konfiguratoru. Tento krok neni nutny, pokud se jiz od zacatku
pracuje ve formatech, které konfigurator podporuje. Ctvrty proces je ,,documentation,
neboli ,,dokumentace”. V tomto procesu dochazi k dokumentaci vSech informaci
ziskanych béhem analyzy a modelovani, aby ziskané informace mohly pouzit nebo
vyhodnotit i osoby, které s témito informacemi nepfisly do styku. Byva to z divodu toho,
ze bud tyto osoby nerozumi danym informacim a je potfeba informace dat do
srozumitelnéj$iho formatu, nebo osoby k t€émto informacim nemaji vibec pfistup a je tedy
nutné informace zdokumentovat a ptistup udélit. Paty proces je ,,implementation, neboli
,implementace“. V tomto procesu dochazi k implementovani vSech modeli do
softwarového prostfedni konfiguratoru. Sesty, a tedy posledni proces je
,,synchronization* neboli ,,synchronizace”. Tento proces je dlouhodoby a jde o zajisténi
toho, aby dokumentace a vstupni informace do konfiguratoru byly neustale aktualni.

Elicitation " Translalion> Analysis Formal/sal/on> Design /mp/emenrat/oz

@ @ model model @
@ %

A @ v Configurator

Domain Knowledge Documentation

expert(s) engineer Synchronization
9 Dy .

&

Documentation
system

Obrazek ¢. 3 Popis vyvoje konfiguratoru
(Zdroj: Haug, 2012)

27



2 ANALYTICKA CAST

V analytické casti se nejdiive zaméfim na podrobné piedstaveni podniku
CZECH MSL Trailers, s. r. 0., poté popiSu jeho organizacni strukturu. Déle detailné
rozepisu prabéh zakazky ve firmé véetné procesni mapy, udélam analyzu procesu vcetné
rozdéleni procest na hlavni, fidici a podpirné. V posledni fadé se zaméfim na analyzu
stavajiciho stavu, analyzu vybraného produktu a zhodnoceni nalezenych nedostatkt

V procesu.
2.1 Predstaveni podniku

V nasledujici kapitole predstavim samotny podnik, jeho tdaje, predmét podnikani

a procesy firmy.
2.1.1 Zakladni informace

Pro zpracovani mé bakalarské prace jsem si vybral nize popsany podnik. Nazev podniku
je CZECH MSL Trailers, s. r. 0., jehoz nazev v dob¢ zpracovavani prace nebyl obsazeny
a nebyla na né&j dana zadna autorska znacka. Nyni pro lepsi pfehled o podniku vypisu
informace tak, jako by byly napsané v obchodnim rejstiiku.

Vypis z obchodniho rejstriku:

Datum vzniku a zapisu: 3. ledna 1999

Spisova znacka A 00000 vedend u Krajského soudu v Brné
Obchodni firma: CZECH MSL Trailers, s. r. o.

Sidlo spole¢nosti: Nové sady 988/2, Brno, 602 00
Identifikacni Cislo: 012 34 567

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 8 000 000,- K¢
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Predmét podnikani:

a. Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 zivnostenského zakona.

b. Vyroba stroju a zafizeni.

c. Udrzba motorovych vozidel a jejich piislugenstvi.

d. Kovarstvi, podkovarstvi.

e. Obrabécstvi.

f. ZamecCnictvi, nastrojarstvi.

g. Klempifstvi a oprava karoserii.

h. Silniéni motorova doprava — nakladni vnitrostatni provozovana vozidly o nejvetsi
povolené hmotnosti do 3,5 tuny vcetné, - nakladni vnitrostatni provozovana
vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti nad 3,5 tuny, - nakladni mezinarodni

provozovana vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti do 3,5 tuny véetné, - nakladni

mezinarodni provozovana vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti nad 3,5 tuny.
2.1.2 Popis spole¢nosti

Jednad se o firmu, ktera vyrabi pfivésné voziky a pfivésy k osobnim a nakladnim
automobilim. Specializuje se na voziky bez brzdénych naprav, které jsou urcené pro
osobni automobily. V nabidce jsou také voziky s brzdénou napravou. Firma dodava své
vyrobky velkoobchodnim partnerim, prodava i skrze své vlastni prodejny a déla
i zakazkovou vyrobu. Firma ma mnoho certifikati i norem, podle kterych se fidi jak

vedeni, tak i samotna vyroba. Jsou to naptiklad ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001 a dalsi.
2.1.3 Predmét podnikani

Predmétem podnikani spolecnosti je vyroba raznych typt pfivésnych voziki hlavné pro
osobni automobily, ale také pfivésy pro nakladni automobily, a to v kategoriich od O1 po
O4. Hlavni vyrobni sortiment jsou ale kategorie O1 a O2. Typy vozikd, které firma
vyrabi, jsou znacné rozdilné a mohou to byt naptiklad s plechovymi nebo hlinikovymi
bocnicemi, sklapéné voziky, prepravniky na rizné druhy naklada, skiinové piivésy nebo

specialni voziky.
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2.2 Produktové portfolio

Jak jiz bylo zminéno, firma vyrabi pfivésné voziky a pfivésy zejména pro osobni auta,
ale také pro nakladni auta. Neni to ale jediny sortiment, kterému se vénuje a ktery vyrabi.
Vénuje se jesté doplinkim a nahradnim dilim. Rozdéleni vozikt, pfivést a ostatnich
ptivésnych vozidel se deli do tii kategorii, které jsou definované hlavné legislativnimi
nebo zékaznickymi pozadavky.
Kategorie rozdéleni pro privésné voziky, privésy a ostatni privésna vozidla jsou:

a. dle homologace,

b. dle urceni,

c. dle konstrukce.
Jak jsem jiz zminil, firma se nevénuje pouze vozikim. Pro lepsi piehled popisu vSechen
vyrobni sortiment.
Privésné voziky, privésy a ostatni privésna vozidla
Do této kategorie firma fadi svoji hlavni produkci. Jedna se o vSechny typy voziku,
piivésa a dalsich specialnich privésnych vozidel, které vyrabi. Dalsi podrobnéjsi popis
a rozdéleni bude nasledovat.
Dopliky
Do dopliiki firma fadi veskery dopliikovy sortiment, ktery je urCeny pro voziky, ptiveésy
a ostatni pfivésna vozidla. Jsou to napfiklad n4jezdové ploSiny, plachty, plastova vika,
mfize, zamky taznych kloubu atd.
Nahradni dily

Do nahradnich dila jsou v podstaté zafazeny vSechny dily, které jsou na zakladnich a nijak

neupravovanych modelech vozikt a pfivésu. Jsou to napfiiklad blinkry, tazné klouby atd.
2.2.1 Rozdéleni dle homologace

Toto rozdéleni se fidi Ceskou legislativou, a to dle Vyhlasky ¢. 314/2014:

a. ,Kategorie O1: vozidla kategorie O s maximdlni hmotnosti neprevySujici 0,75

tuny.
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b. Kategorie O2: vozidla kategorie O s maximdlni hmotnosti prevySujici 0,75 tuny,
ale neprevysujici 3,5 tuny.

c. Kategorie O3: vozidla kategorie O s maximalni hmotnosti prevysujici 3,5 tuny,
ale neprevysujici 10 tun.

d. Kategorie O4: vozidla kategorie O s maximdlni hmotnosti prevySujici 10 tun “.

Nasleduyjici graf ¢. 1 ukazuje procentualni podil prodeji vSech kategorii, které firma
vyrabi. Nejvice se vyrabi kategorie O1, v zavésu za ni je kategorie O2, nasleduje O4

a jako posledni v poctu prodeji je kategorie O3.

Podil kategorii na prodejich za rok 2019

17%

=

=01 =02 =03 =04

Graf ¢. 1 Podil kategorii na prodejich za rok 2019
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.2.2 Rozdéleni dle urceni

Rozdéleni dle ureni znamena, jaké kategorii zakaznikd je privésny vozik nebo piives
urceny. Firma rozdéluje pfivésy a voziky na univerzalni a profesionalni.

Univerzalni voziky a pfivésy jsou urcené na bézné, nekazdodenni vyuzivani. Voziky
a privésy z profesionalni kategorie jsou urcené pro kazdodenni provoz, jsou vyrobeny
z lepSich materiala, aby vice vydrzZely, jsou stavéné do horSich podminek, maji vice
uchytnych prvka a maji delsi zivotnost. Tomu ale také odpovida cena, ktera je mnohem

vys$8i nez u produktd univerzalni kategorie.



2.2.3 Rozdéleni dle konstrukce

Rozdéleni dle konstrukce znamena, k ¢emu a jak bude vozik nebo piives vyuzivan. Firma
rozdéluje piivesy a voziky na:

a. PV —plechové voziky,

b. HV — hlinikové voziky,

c. PRV - piivésy standard,

d. PRV-S — piivésy sklopné,

e. PRP — prepravniky standard,

f.  PRP-S — piepravnik special,

g. PRV-T — piivésy TIR,

h. Specialy.
Veskeré voziky se mohou dale d¢lit naptiklad dle zakrytovani nebo jiné nastavby, typu
napravy, typu oje, s ramem nebo bez ramu.

Jelikoz se v této bakalarské praci zaméfuji na privésny vozik k osobnimu automobilu,
detailn&ji popisSu pouze privésné voziky a pfivésy pravé pro osobni automobily.
Prepravniky a prfivésy TIR jsou jiz uréeny pro nékladni automobily, a proto je mozné je
nyni v detailnim popisu zanedbat.

PV — plechové voziky

Do plechovych vozikt patii pouze kategorie univerzalni. Jde o voziky, které jsou levnéjsi,

menSi, s nebrzdénou napravou. Jsou proto idealni pro pouziti do domacnosti.

HYV - hlinikové voziky

Do hlinikovych vozikl se fadi jak univerzalni, tak i profesionalni kategorie. Jsou zde
ptiveésné voziky, které jsou vyrobeny z eloxovaného hliniku, stejn€ velké, a 1 vétsi nez
u plechovych vozikt a bez brzdéné napravy. Cenova kategorie je vyssi nez u plechovych
vozikl.

PRV - piivésy standard

Ptivésy standard jsou ur€eny pro univerzalni i profesionalni kategorii. Nachazi se zde
piivesy, které se pouzivaji napiiklad pro prevoz velkych a tézSich objektd. Napravy

uz jsou brzdéné a jako zékladni material se pouziva eloxovany hlinik.
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PRV-S — privésy sklopné
Jedna se o skupinu piivésu, které jsou vSechny v zafazeni profesionalni. Tyto pfivésy se
vyznacuji typem konstrukce, ktera dovoli obsluze sklapét nosnou cast daného piivésu,

a tim 1épe vykladat nebo nakladat pfevazené objekty.

2.3 Vyrobnizavod

Firma momentaln¢ vlastni jeden vyrobni areal, kde se zaji§tuje kompletni vyroba vSech
komponent a zafizeni, které se nenakupuji. V arealu pracuje zhruba 50 zaméstnancu,

takze se firma timto fadi mezi malé podniky.
2.4 Organizacni struktura

Na obrazku ¢. 4 nize je znazornéni statutarnich organd. Firma ma dva podilniky.
Veétsinovy majitel mé vklad 4 800 000 K¢&. Druhy podilnik mé vklad 3 200 000 K¢. Firma

ma jednoho jednatele.

spolecnik s 60 % podilem CZECH MSL spoleénik se 40 % podilem
Trailers s.r.o.

Jjednatel spolecnosti

O

Obrizek ¢. 4 Prehled statutirnich orginui
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Na nasledujicim obrazku €. 5 je znazornéni hlavnich oddé€leni firmy. Jak je vidét, firma
je pomyslné rozd€lena na tfi zakladni Useky. Ekonomicky, obchodni a vyrobni usek.

Kazdy usek ma svého feditele, ktery je za n€j zodpovédny.
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Spoleénik 2
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zakédzkovd

Obriazek ¢. 5 Popis organizacni struktury
(Zdroj: Vlastni zpracovani)




Reditel spole¢nosti

Je zodpovédny za chod firmy. Reaguje jak na pozadavky vlastnikd, tak i na pozadavky
vedoucich pracovniki danych tsekd. Ma za tkol tvorit strategii a cil firmy, dodrzovat

plnéni vytyCenych cilti i dané strategie firmou.
Ekonomicky reditel

M4 na starosti celé ekonomické oddéleni firmy. Do ekonomického oddéleni spada

mzdové oddéleni v¢etné personalniho a ucetniho oddéleni.
Mzdy a personalni oddéleni

Na tomto oddéleni dochazi ke tvorbé a vyplaceni mezd, pfijimani novych zaméstnanci,
ptipadné vSechna personalni agenda. Mzdové a personalni oddéleni bylo skloubeno do

sebe, protoze jsou na to dostate¢né kapacity a je to velmi blizka prace.

Uketni oddéleni

Toto oddéleni ma na starosti veskery chod penéz. Dochazi zde k zauctovani vydanych
i prijatych faktur, tvorbé samotnych faktur, tvorbé financnich vykazi apod.

Obchodni reditel

Ma na starosti celé obchodni oddéleni. Do obchodniho oddé€leni spada prodej a marketing.
Oddéleni prodeje

V tomto oddéleni jsou obchodni zastupci a fesi se zde samotny prodej vyrobkd, tzn.
veskeré nabidky produktt, pfipadné pfijimani a editovani objednavek nebo poptavek.
Resi se zde i samotné kalkulace vyrobka a cenové nabidky.

Marketing

Marketingové oddé€leni reaguje na zmény u konkurence i u chovani zakaznikl a snazi se
s oddélenim prodeje na dané zmény reagovat. Pfipravuje také veskeré oficidlni texty,
brozury, stard se o web a propagaci a ve spojenim s TPV oddélenim vytvafi navody
k vyrobkam.

Vyrobni reditel

Dle struktury je to nejvice vytizeny feditel kvali poctu oddéleni, za které je zodpoveédny.

Ma na starosti vSe, co se jakkoliv tyka samotné vyroby a servisu.
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TPV oddéleni

Oddéleni TPV neboli technické piipravy vyroby je zakladnim oddé€lenim z vyrobniho
hlediska. Patii sem konstrukce sériova, ktera ma na starosti pouze vyrobky, které se
vyrabégji ve stale sériové vyrob€. Dochazi zde k inovacim, pfipadnym tpravam pii zméné
celé produkce apod. Dalsi je oddé€leni vyvojové a zakazkové konstrukce. Zde jsou
vyvijeny nové prototypy privésnych vozika a také vyrobni podklady pro zakazkovou
vyrobu. Jako posledni je technologické oddéleni. Zde dochézi k poslednim kontrolam
pred samotnym spusténim vyroby z hlediska vyrobitelnosti, pouziti technologii atd.
Logistika

Pod toto oddéleni spadaji veskeré transportni nalezitosti jako je zasobovani a expedice.
V zasobovacim oddéleni dochazi k nakupu veskerych potfebnych dilt, materiala apod.
Expedice zajistuje kvalitni zabaleni vyrobku a pfipravuje samotné vyrobky pro nalozeni
na kamiony, pfipadné jinou formu dopravy.

Planovani vyroby

V tomto oddéleni dochazi k celkovému planovani vyroby v podniku tak, aby byly
vSechny zdroje pln€ vyuzity, nedochéazelo k prostojum a byly plnény vsechny terminy.
Planovani vyroby spolupracuje hlavné s oddélenim logistiky, pfesn€ji s oddélenim
zasobovani. Je to pro to, aby byly vhodné€ naplanovany terminy dodavek materiala, které
koresponduji s terminy vyroby.

Servisni oddéleni

I ptesto, ze jsou vyrobky produkovany v co mozna nejlepsi kvalité, je nutné feSit
i pfipadné opravy, poruchy a reklamace. Firma ma vlastni servisni oddéleni, které se stara
pouze o servis firmou vyrabénych ptivésnych vozikl. Jiné znacky piivésnych vozka ani
jiné vyrobky zde nejsou servisovany.

Vyroba

Oddé¢leni, kde dochazi k samotné vyrobé ¢asti pro privésné voziky a také k samotné

montazi privésnych voziki.

2.5 Odbératelé

Firma se soustiedi hlavné na Cesky a slovensky trh, ale ma také své odbératele po celé

Evropé. Je mozné odbératele rozdélit na:
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a. koncové zakazniky (firma ma vlastni prodejny),
b. specializované maloobchody.

Na nasledujicim grafu ¢. 2 je vidét procentualni rozdéleni odbératelti. Jak je z obrazku

patrné, firma se soustfedi hlavné na prodej skrze vlastni prodejny.

Podil prodeju dle odbératele

= Koncovy zakaznik = Maloobchody

Graf ¢. 2 Podil prodeja dle odbératelu za rok 2019
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.6 Prubéh zakazky ve firmé

Pii popisu prubéhu zakazky ve firmé se zaméfim na realizaci vyroby kategorie
profesionalni pfivésné voziky, jejichz specifikem jsou unikatni parametry voziku, které
vyzaduji Upravu pozadovanych rozméri a materialli, pfipadné i vypoCty v technické
dokumentaci.

Nov¢ ptichozi poptavka piijde nejprve na oddéleni prodeje. Zde je poptavka prijata. Na
poptavce se zacne pracovat, zjisti se vSechny podrobnosti tykajici se produktu a piipadné
se zkonzultuji drobnosti s TPV oddélenim. Nasledné je zpracovana cenova kalkulace
ajsou navrzeny terminy dodani vyrobku. Nabidka se odesle zpét poptavajicimu. Po
odeslani se ¢eka na vyjadreni poptavajiciho. V pripadé€, Ze je nabidka zamitnuta, proces
prubéhu zakazky konci. V piipadé, Ze je nutné nabidku né&jakym zptsobem doupravit
nebo doplnit, nabidka se vraci zpét, doupravi se a opét se ¢eka na potvrzeni od
poptavajiciho. V piipadé€, ze je nabidka uz potvrzena, vytvori se k nabidce objednavka

a zavede se do systému.
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Po zavedeni objednavky do systému se pro dalSi postup fesi, zda je to objednavka
zakazkové vyroby nebo vyroby sériové. V pripadé zakazkové vyroby se jiz objednavka
posila na ucetni oddéleni, kde dochazi k fakturovani zalohy na zakazku. Kdyz je zaloha
pfijata na bankovni ucet, objednavka se presouva na TPV oddéleni, konkrétné do
kancelafe vyvojové a zakazkové konstrukce. Konstruktéti navrhnou ptivésny vozik dle
pozadavkl zakaznika a vytvori konstrukéni dokumentaci pro technologické oddéleni.
Jakmile je vSe na konstrukénim oddéleni hotové, zakazka se presouva na technologické
oddéleni, kde technologové vytvati postupy vyroby a také kontrolu vyrobitelnosti. Poté
se cela technicka dokumentace k zakazce preda vyrobnimu fediteli a ¢eka se na schvaleni.
V piipad€ neschvaleni se zakazka dostava opét na zacatek TPV oddéleni, tedy do
kancelate konstrukce a opét projde i technologii. Kdyz je zakazka schvalena, presouva se

na oddeéleni zasobovani.

Zde zaméstnanci zkontroluji, zda je potfebné mnozstvi materialu pro vyrobu dostupné,
¢i nikoliv. Pokud potifebné mnozstvi dostupné neni, zajisti se objednani a dodavka
materialu. Jakmile je dodavka zajisténa, zakéazka se presouva na planovani vyroby. Pokud
zameéstnanci na oddéleni zasobovani ihned zjisti, ze je potfebné mnozstvi materialu
dostupné, zakazka se ihned pfesouva na oddéleni planovani vyroby. Zde se naplanuje
vyroba tak, aby se stihaly terminy, plné se vyuzily stroje, a to vSe s ohledem na vyrobu
dalSich zakazek. Jakmile je vSe pfipraveno a nastal ¢as vyroby, zakazka se zadava pfimo
na oddéleni vyroby a zalina se realizovat. Kdyz se vyrobi potfebné mnozstvi vyrobku,
zakazka se presouva na expedicni oddéleni, kde dochazi k peclivému zabaleni
a samotnému odeslani vyrobkt zakaznikovi. Po odeslani je vytvorena faktura, kde se
doplaci zbytek penéz za zakazku.

Pokud je objednavka ze sériové produkce, zakazka preskakuje TPV oddéleni a kontrolu
od vyrobniho feditele a po pifijeti objednavky se presouva ihned na zasobovaci oddéleni,
kde dochazi ke kontrole dostupnosti potfebného materialu. Nasleduje stejny postup jako

pfi objednavce zakazkové vyroby.

38



6¢

TPV - konstrukce

UCETNI ODDELENT |
| vyvojovd a zakdzkova

— e —

| |ODDELENI PRODEJE

Zpracovani

Sériové vyrdbing L »  konstrukeni
vyrobek? | dokumentace

Prijeti objedaviey | ) |
\ .

| COdmitnutd nabidka

I - Zpracovani
O—)[ Pfijeti poptavky nabidky ]—)

Fakturovani zélohy

| ZACATEK
PROCESU | e —_— s — s — . —
| Uprava nabidky | | TPV - oddéleni | | [wrosnikeoiTeL |
e L . technologie | | |
. - - - -7/ 7 7 ] ‘ | | | Vie v pofadku?
ODDELENI ZASOBOVANI ' Pt Tiani C
‘ ‘ technologicke Kontrolz 4'—)94
| dokumentace ) '
- | AN
dﬂ"fﬂ:t“"a Zajisténi | _________ | _________ |
mahfr?é‘j\lit‘ materilu -
= |
S I N -
ANO
|_ — B ——n === — - |_ e |
| ‘ ) ‘ ‘ | | | KONEC
. : . - PROCESU
| |ODDELENT PLANOVANI | l ODDELEN{ VYROBY ‘ o ODDELEN EXPEDICE .| 'OCETNI ODDELENI |
- |VYROBY ‘ - ‘
. )

Obrizek ¢. 6 EPC diagram procesu priubéhu zakizky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)




2.7 Procesy ve firmé

Procesy ve firmé se rozdéluji na tii hlavni typy, které jsou: hlavni, fidici a podptrné.
V této bakalarské praci se zaméfuji pouze na vyrobu a prodej vozika, a proto je v obrazku

¢. 7 vynechany jeden hlavni proces, a to servis vozika.
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Obrizek ¢. 7 Prehled zikladnich procesu ve firmé
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.7.1 Hlavni procesy

Hlavni procesy ve firmé jsou ty, které jsou pro firmu a jeji spravny chod nejdulezitéjsi
a tvoti hlavni pfidanou hodnotu. Proto mezi hlavni procesy patii prodej, tvorba technické
dokumentace, nakup, vyroba vozika, expedice a fakturace.

Prodejni proces

Do prodejniho procesu se fadi vSechny procesy, které maji za ukol zajistit prodej a dodani
vyrobku zakaznikovi. Je to naptiklad marketing, evidence prodeju atd.

Jednu z hlavnich roli v téchto procesech hraje oddéleni prodeje, které zajistuje veskerou
komunikaci se zakazniky, staré se o né a udrzuje s nimi kontakt. Toto oddé€leni
spolupracuje z velké Casti s marketingovym oddélenim. Jako dalsi se na téchto procesech
podili ucetni oddéleni, které se stara o fakturaci a tvorbu ucetnich dokladi a oddé€leni

expedice, které se stara o to, aby bylo zbozi v poradku a vcas u zakaznika.
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Proces tvorby technické dokumentace

Na téchto procesech se podili TPV oddéleni, at uz oddé€leni sériové nebo zakazkové
konstrukce a technologie. Pfipadné do toho muZze zasahnout vyrobni feditel, ktery ma
hlavni slovo pii potvrzeni technické dokumentace.
Nakupni proces
Vsechny nakupni procesy ma na starosti oddéleni zasobovani spadajici pod logistiku.
V tomto oddé€leni dochazi k veskerym nakuptim ve firmé. Jedna se napiiklad o nakupy
svétel, bezpecnostnich prvki vozika a privésu, kol atp.
Vyrobni proces
Je to jeden z nejdulezitéjSich procest ve firmée. Diky tomuto procesu se piemériuji vstupy
na vystupy. Dochazi zde i k ptsobeni vyrobnich faktori. Vysledkem premény a ptsobeni
vyrobnich faktort je hotovy vyrobek.
Vyroba se d¢li na tfi ¢asti:

a. predvyroba,

b. predmontaz,

c. montaz.
U prvni varianty, coz je predvyroba, dochazi k vyrobé samotnych dild a prvka pro
ptiveésny vozik nebo piivés. At uz pro montdz, tak i pro servis jako nahradni dil. Veskeré
dily kromé& normalizovanych prvki, jako jsou naptiklad loziska, si firma vyrabi sama ve
svém zavodé. U druhé varianty, coz je pfedmontéaz, dochazi ke smontovani vSech sestav
a podsestav, aby byly pfipravené pro konecnou fazi. V posledni Casti vyroby, tedy pfi
montazi, dochazi ke konecné kompletaci celého voziku nebo piivesu.
Vyrabi se dle vyrobni dokumentace, ktera je tvofena ve vlastnim TPV oddéleni. Na tvorbé
dokumentace se podili konstruktér, technolog a je schvalena vyrobnim feditelem. Cela
vyroba se planuje v oddéleni planovani vyroby, protoze je nutné, aby nedochazelo ke
kolizim vytizenosti i splnéni terminti u zakazek.
Ve firmé je zavedeny tahovy (pull) vyrobni systém, ktery se vyznacuje planovanim
vyroby dle skutecné zakaznické poptavky. Jeho pouziti se vice osvédCilo oproti

tlakovému (push) systému, ktery se vyznacuje planovanim vyroby podle predikce odbytu.
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Expedi¢ni proces

Do expedic¢nich procesu patii piiprava vSech vyrobku k expedici, jejich peclivé baleni,
spravné rozmisténi do kontejnert a kamiontl a samotna expedice k zakaznikovi. VSechny
tyto procesy ma na starosti expedicni odd¢€leni spadajici pod logistiku.

Faktura¢ni proces

Do faktura¢nich procesu patii fakturovani pfijatych i vydanych faktur. Vsechny tyto

procesy patii pod fakturac¢ni oddéleni.
2.7.2 Ridici procesy

Ridici procesy jsou ty, které predstavuji rizné aktivity nutné pro spravny chod firmy.
Nepfinaseji firmé zadné zisky.

Finan¢ni Fizeni

Do procest financniho fizeni patii vSechny procesy, které maji spojitost s tokem penéz
ve firmé. VSechny tyto procesy ma pod dohledem ekonomicky feditel, ktery s vedenim
fesi financni fizeni a planovani celé firmy.

Tvorba Fidicich dokumenta

Do téchto procest spadaji tvorba a evidence veskerych norem standarda, limitt, postupt
pfi fizeni firmy a danych pracovist. Nepatii sem vyrobni postupy. Jelikoz je nutné, aby
tyto dokumenty byly srozumitelné, prehledné a mohl se v nich ¢lovék vyznat, ma tyto

véci na starosti vedeni firmy ve spolupraci s vedoucimi hlavnich useku.
Strategické planovani

Do téchto procesu patii veskeré plany a vize do budoucna, které vytvari vedeni firmy tak,

aby firma v budoucnu stale dosahovala své vize a svych cila.
2.7.3 Podpurné procesy
Jsou to procesy, které zajist'uji spravny chod fidicich procesu.
Uketnictvi
Veskeré ucetni procesy zajiStuje ucetni oddé€leni. Zpravidla se jednd o zauctovani

piijatych a vydanych faktur, pfijemky a vydejky materiald a ptipadné dobropisy
a dodejky.
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Personalistika a BOZP

Procesy ohledné¢ BOZP a personalistiky ma na starosti mzdové a personalni oddéleni.
Jedna se o feseni mezd, ale také o zajistovani pfijmu novych zaméstnanct, Skoleni pro
zaméstnance jak ohledné BOZP, tak i rizna profesni Skoleni atd.

Marketing

Tyto procesy kompletné zajiStuje marketingové oddéleni, které se stard o komunikaci
s médii, tvorbu reklam, sleduje konkurenci, tvori rizné ankety atd. pro zjistovani potieb
zakazniku a tvofi rizné propagacni letaky.

Sprava majetku

Na teéchto procesech se podili vSichni usekovi feditelé, ale odpovédnost ma ekonomicky
feditel. Jde o spravu hmotného i nehmotného majetku, od nakoupenych materiald, pres

pocitaCe a softwary, az po nakoupené stroje a zafizeni.
2.8 Detailni analyza zakazkové vyroby privésného voziku

Pokud se jedna o objednavku zakazkové vyroby, tak jak jsem jiz zminil dfive, jedna se
0 jiny postup nez u objednavky produktu, ktery je vyrabén sériove.

Kdyz se zakaznik ozve s tim, ze by chtél produkt na miru, ptebird si ho néktery
z pracovnikti oddé€leni prodeje. Vyslechne si pozadavky a nejdfive se snazi nabidnout
nejbliz§i a nejvhodnéjsi alternativu z jiz vyrabéného portfolia, tedy sériové vyroby. Pokud
ale nic nevyhovuje, zjisti potfebné detaily od zéakaznika. Nasledné s konstruktérem
z oddéleni zakéazkové konstrukce probere pfipadnou proveditelnost a pfipravi nabidku.
Nabidku odesle zakaznikovi a ¢eka se na vyjadreni. Pokud je nabidka potvrzena, pfipravi
se smlouva o dilo, kterou musi zdkaznik podepsat. Po podpisu nasleduje platba zalohy za
dilo. Jakmile jsou vS§echny formality pfipraveny, cela objednavka se presouva na oddéleni
zakazkové konstrukce. Dle rozsahu se objednavka rozdéli na jednoho, pripadné na dva
konstruktéry.

V podstaté vzdy lze vychazet z jiz hotového voziku, ktery se pouze upravuje dle prani
zakaznika. Neni tedy nutné délat kompletné novy navrh. Pouze se ovéfi nosnost napravy
a zivotnost lozisek. V celém kolob&hu zakazkové vyroby je toto druha nejdelsi ¢innost,
hned po samotné vyrobé. Kdyz jsou vSechny podklady hotové, piebira si objednavku

technolog. Ve vétsin€ pfipadt pouze upravi hodnoty a postupy u voziku, ze kterého se
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vychazelo jiz pti konstrukci. Nasledné je cela objednavka feSena feditelem vyroby, kde
dochazi ke kontrole konstruké¢ni 1 technologické dokumentace. Nekdy se stane, ze je
nutné néco prepracovat a opravit skrze chybu zptsobenou lidskym faktorem. Pokud je
vSe v poradku, oddéleni zasobovani si dle technické dokumentace zjisti skladovou bilanci
a pfipadné se postara o nakup chybéjiciho materialu. Poté se objednavka dostava na
planovani vyroby a nasledné se jiz spousti samotna vyroba, poté baleni a expedice. Po

predani je konecné fakturovani objednavky.
2.9 Nutné podklady pro vyrobu

Aby bylo mozné piivésny vozik spravne vyrobit, je nutné vytvofit pro vyrobu urcité
podklady — technickou dokumentaci. Ta se sklada z vykrest vyrobnich ¢asti, sestav
a finalniho vyrobku, tedy pfivésného voziku a popisu vyroby. Dalsi dokumenty, které
jsou soucasti technické dokumentace jiz nejsou pro vyrobu potfebné. K tomu, aby mohl

konstruktér pfipravit vykres, je nutné mit model ve 3D.
2.10Softwarova podpora

Firma vyuziva nékolik softwarti, aby mohla oddéleni komunikovat mezi sebou a bylo
jednodussi procesni fizeni v oblasti pfipravy vyroby. Pro pfipravu modeld ve 3D
a vykresi pouziva konstruk¢ni oddéleni software SolidWorks bez jakékoliv podpory
doplnkut. V softwaru se vyuzivaji knihovny normalizovanych dila a také jiz zhotovenych
voziki a piivest a v pripadé€ potieby se upravuji pavodni modely. K vypoctim se vyuziva
MS Excel, kde ma jiz konstruktér pfipravené vzorce a jen dopliiuje potiebné udaje. Kdyz
konstruktér vytvoii model a z n& udéla technicky vykres, mize vSechny informace
o polotovarech a normalizovanych dilech vlozit do ERP systému, konkrétnéji Byznys
VR, kam ma pfistup i technolog a oddé€leni nakupu. Technologovi pak staci si otevfit
konkrétni zakazku a vidi vSechny potiebné véci a muze z nich vychazet. To stejné plati

i u oddé€leni nakupu.
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2.11Analyza stavajicich podminek

K tomu, abych mohl v této praci z néCeho vychazet, potfebuji detailni zhodnoceni
technické ptipravy vyroby. Zaméiim se na cely proces od pfijeti poptavky az po zadani
do vyroby. Pro vybrany vozik popsany v kapitole 3.4.1 jsem méfil jednotlivé faze
zpracovani. Prubéh s jednotlivymi fazemi a délkou zpracovani je uveden v obrazku ¢. 8.
U procest, kde neslo ¢as zméfit, bylo méfeni nahrazeno expertnim odhadem.

Pro lepsi pochopeni Ganttova diagramu popiSu prubéh prace. Pfijde poptavka od
zakaznika. Prodejce zpracuje poptavku, zkusi nabidnout co nejpodobnéjsi vozik
z produktového portfolia a nasledné bude fesit detaily, které jsou nutné pro tvorbu
nabidky. Prodejce musi vykomunikovat to, zda je vozik v poptavané verzi proveditelny.
Jakmile jsou detaily dofeSeny, prodejce si ptipravi dalsi obchodni dokumenty. Ty
nasledné odesle. Spolu s fakturantkou pfipravi dalsi podklady, které spole¢né odeslou
zakaznikovi. Poté konstruktér za¢ne pracovat na vypoctech, které si usnadiiuje pomoci
Excel tabulky. Nasleduje kompletni modelovani, tvorba vykresové dokumentace a poté
veskeré administrativni ukony spojené se zakazkou, jako naptiklad zadavani materialu do
systému, piipadna kontrola modelu atd. Nasledné se cely projekt piesune k technologovi,
ktery navrhne vhodné vyrobni postupy. Poté se projekt pfesune k vyrobnimu fediteli,
ktery kompletné zkontroluje proveditelnost, materialy a dalsi ukony spojené s kontrolou

zakazky. Po kontrole se zjisti stav skladu a zacne se planovat vyroba.

Z Ganttova diagramu vyslo najevo, ze je z celého procesu nejvytizenéjsi konstruktér
s celkovym ¢asem prace 51 hodin.

Prubézna doba piipravy voziku je 84 hodin, aby bylo mozné zadat objednavku do vyroby.
Ptiprava smlouvy a pfiprava a odeslani zalohové faktury zacinaji ve stejné dobé¢, a proto
jsou Casové naklady na zaméstnance 85 hodin, a tudiz rozdilné vici prabézné dobeé
ptipravy voziku.

Nasleduje vyse zminény Ganttlv diagram. Pro lepsi prehled v diagramu jsem vizualné
zkratil oranzové elementy, které znaci délku procesu. Pokud by zkraceny nebyly, diagram

by byl pfilis dlouhy a nevesel by se na stranku.
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SKUTECNE SKUTECNA PROCENTO

14

AKTIVITA ODPOVEDNOST  ;augjEni DOBATRVANI  DOKONCENI ~ HODINY
1/2 3 45 6 7 8 91011 1415 44 45 # 60 61 62 63 70 71 79 80 81 82 83 84 8

Zpracovani poptavky Prodejce 1 1 100%
Nabidka nejblizSich sériové

L. ) ¢ R Prodejce 2 1 100%
vyrabénych produkti
Zjistovani detailii od zakaznika Prodejce 3 2 100% .
Komunikace s konstrukei Prodejce 5 2 100% -
Tvorba nabidky (kalkulace, i

) L. ky ( Prodejce 7 3 100% -
planovani atd.)
Priprava smlouvy Prodejce 10 1 100% I
Pfiprava a odeslani zalohove . |
Ucetni 10 1 100%
faktury
Zacatek konstrukce - vypocty  Konstruktér 11 4 100% -
Modelovani Konstruktér 15 30 100% -
Tvorba vyk: &
@ Vykresove Konstruktér 45 15 100% -

dokumentace
Administrativni ¢innost A

X Konstruktér 60 2 100%
projektu
Technologicka pfiprava vyroby Technolog 62 8 100% -
Kontrola projektu Vyrobni feditel 70 8 100% -
Kontrola sklad fipadny

° HaPPACY Nakupéi 78 a 100% -

nakup
Planovani vyroby Planova¢ 82 3 100% -

Obrizek ¢. 8 Ganttiv diagram puvodniho stavu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)



2.12Formulace nedostatku zjiSténych analyzou

Dle mého nazoru dochazi ke zbytecnym casovym prodlevam hlavné v konstrukci,
konkrétnéji pii modelovani. Dle toho je také nejvytizenéjsi zamestnanec v procesu piimo
konstruktér, ktery se na celém procesu podili v poctu 51 hodin. Dle Ganttova diagramu
vySslo najevo, ze se v celé posloupnosti projektu stale ¢eka. Aby mohl zacit jeden Clovek,
musi ¢ekat na dokonceni prace druhého. Toto také tvori dalsi zdrzeni. Dochazi tam ke
znaéné velké rutinni ¢asti, a to jak v konstrukci, tak i v dalSich procesech jako napftiklad
tvorba nabidek nebo fakturace. Celkové hodnotim proces od pfijeti poptavky az po zadani
do vyroby jako velmi zdlouhavy. Na grafu ¢. 3 je vidét prehled podilu ¢asu kazdého

zameéstnance v analyzovaném procesu.

Podil doby Cinnosti na ¢ase pfi tvorbé zakazky

= Prodejce Ucetni Konstruktér Technolog = Vyrobni feditel

Graf ¢. 3 Podil doby Cinnosti na ¢ase pri tvorbé zakazky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3 NAVRHOVA CAST

V ramci navrhu se zaméfim na optimalizaci prace konstruktéra i dalSich zaméstnanca
v ramci celého procesu a zaméfim se na automatizaci tvorby konstrukéni dokumentace

variant zvoleného produktu.
3.1 Cile navrhu

Cilem mého navrhu je to, aby se v celém procesu prfipravy voziku od pfijeti objednavky
po predani podkladi do vyroby zrychlil a zjednodusil cely proces, odpadla rutinni prace,

odstranily se hlavni prostoje v celém procesu a zna¢né se snizila mozna lidska chybovost.
3.2 Navrh reSeni

Po zvazeni nedostatki v predchozi kapitole bych navrhnul automatické generovani
modelt zvoleného profesionalniho voziku. Jde o to, ze nejvice vytizeny je konstruktér
u modelovani a tvorby dokumentace, kterou lze dobfe a jednoduse pievést na automatické

generovani. Odpadne tim starost, ¢as a naklady spojené s modelovanim.

Pro automatické generovani je tieba dodrzet nasledujici postup pfi tvorbé nebo upraveé

modelu (obecny postup pro Xpress verzi).

a. Mit potfebny model (SLDPRT) v programu SolidWorks. Pokud se bude meénit
pouze model, neni tfeba dalSich uprav na urovni modelu. Jestli se bude muset

meénit model, ktery je tvofeny z vice prvkd, je nutné vytvorit sestavu.

b. Mit vhodné vytvorenou sestavu (SLDASM) v programu SolidWorks. Pouziti
sestavy muze byt oproti modelu slozit€jsi v tom, ze je slozitéjsi tprava celé
sestavy vuci upraveé samotného modelu. V pfipad€ sestavy je totiz nutné, aby byly
vhodné pouzité vazby a model se tzv. nerozsypal a spravné se ménil pfi zméné
jakékoliv koty (bude zéalezet 1 na parametrech, které se budou ménit). Diky tomu

bude DriveWorks fungovat spravé podle pozadavki.
3.3 Volba prostiredku pro automatické generovani

Pro muj navrh jsem zvolil doplnék DriveWorks, ktery funguje v softwaru SolidWorks.

Tento doplnek jsem vybral kvili tomu, Ze jiz nyni firma déla své modely a vykresy
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v programu SolidWorks, takze jiz SolidWorks zaméstnanci znaji a firma nemusi kupovat
dalsi nové licence. DriveWorks také dokaze automatické generovani jak modeld, tak
i napfiklad cenovych nabidek. Dopln€k ma tfi druhy licence, které se 1iSi v moznostech
a dle toho se odviji 1 cena. V bakalarské praci porovnam vSechny tfi licence dopliku

z ekonomického hlediska, ale samotny navrh jsem délal ve verzi Xpress.
3.3.1 DriveWorks — verze Xpress

Zakladni verze, ktera je dostupna piimo v licenci SolidWorks, a tudiz neni potfeba nic
dalsiho kupovat. U verze Xpress je idealni mit na webovych strankach vhodné ptipraveny
kontaktni formulaf, kam si zdkaznik napiSe potfebné tdaje a tim se usnadni prace pro
Clovéka z oddeleni prodeje. Obchodnimu zastupci pfijdou udaje, zpracuje poptavku,
ptipadné dofesi néjake nejasnosti se zakaznikem. Bud’ pfimo on, nebo konstruktér zadaji
potfebné udaje do DriveWorksu, obchodni zastupce vytvoii obchodni dokumenty na
zakladé informaci od konstruktéra, ktery vychazel z modelu a vykresu, ktery vygeneroval
ve DriveWorksu a odesle zakaznikovi. Po zaplaceni zalohy je nutné provést Upravy
v modelu, jelikoz Xpress verze nedokaze rozliovat druhy materialu, barvy atd. Upravy
je nutné udélat i ve vykresové dokumentaci kvili informacim v kusovniku. Az poté se

projekt dostane k vyrobnimu fediteli, kde dojde ke schvaleni, a nasleduje planovani

vyroby.

3.3.2 DriveWorks — verze Solo

Tato verze je lep§i verzi Xpress a uz neni poskytovana zdarma v ramci licence
SolidWorks. U Solo verze je idealni mit na webovych strankach vhodné pfiipraveny
kontaktni formulaf, kam si zakaznik napiSe potiebné udaje. Clovéku z oddéleni prodeje
ptijdou udaje, zpracuje poptavku, pripadné dofesi n¢jaké nejasnosti se zdkaznikem a bud’
pfimo on, nebo konstruktér zadaji potfebné udaje do DriveWorksu. Hlavni vyhoda
v ramci feSeného procesu v této verzi je to, ze lze vSechny obchodni dokumenty, jako
napiiklad cenové nabidky, nechat generovat pfimo DriveWorksem, a proto odpada dalsi
rutinni prace, zdrzovani a mozna lidska chyba pfi tvorbé cenové nabidky. Tyto
dokumenty muze ¢loveék z prodejniho oddé€leni ihned odeslat zakaznikovi. JelikoZ Solo
nema piistup do ERP systému, je nutné, aby veSkerou administrativni agendu opét

konstruktér nasledné zadal do systému.
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3.3.3 DriveWorks — verze Pro

Tato verze je nejvyssi moznou licenci z doplitku DriveWorks, a proto je také nejdrazsi.
Hlavni vyhoda této licence v feSeném procesu je ta, ze dokaze na webovych strankach
vytvoftit vlastni konfigurator, ktery komunikuje s ERP systémem. Konfigurator by byl
pfipraveny tak, ze by si zdkaznik zvolil typ voziku a dle vlozenych dat, jako naptiklad
délka, vyska a sitka bo¢nic, pocet kol, druhy odrazek atd. by se automaticky vygeneroval
vozik s pozadovanymi materialy a dopliiky, jehoz nadhled by zakaznik ithned vidél na svém
obrazovku. Automaticky by se dle rovnic pfipadné v navaznosti na zakaznické pozadavky
upravily konstrukéni prvky jako je velikost napravy, pocet kol, pocet bezpecnostnich
odrazek atd. Po zadani poptavky by se automaticky vygenerovala cena ze zadaného
mnozstvi materialu, doplnkt atd. a zakaznikovi by se automaticky odeslala nabidka na
e —mail. Nasledné by zakaznika kontaktoval clovek z oddéleni prodeje a dotesil by s nim
detaily. Zde by odpadlo tvofeni nabidek, komunikace se zakaznikem ohledné detailt,
modelovani, konstrukce a dalsi. VSe by jiz bylo pfipravené pro planovani vyroby a vyrobu

samotnou.
3.4 Aplikace postupu automatického generovani dokumentace

Zde nejdiive zminim a popiSu zvoleny produkt, jeho vyrobu a nasledné samotnou

pfipravu a implementaci navrhu na optimalizaci procesu.
3.4.1 Popis zvoleného produktu

Pro prubéh zakazky vyrobou jsem zvolil dosud neexistujici vyrobek, ktery umozni
sledovani pracnosti jednotlivych fazi vyroby. Zaradil bych ho do kategorie profesionalni,
protoze je zde vétsi tendence k rozdilnym pozadavkim na vozik od zakaznikd, a tedy
vétsi Sance o zakazkovou vyrobu. Konkrétné je to vozik patfici dle homologace do O1.
Jedna se o stfedné velky vozik bez brzdéné napravy, ktery slouzi pro prevoz veskerych
druht materiala, kromé vody, protoze nedisponuje nepropustnou nosnou ¢asti. V dalsi

Casti se tedy zamé&fim pouze na profesionalni vozik, ktery se zac¢ina navrhovat od zacatku.
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3.4.2 Technicky prikaz

druh vozidla

tovarni znacka, typ
PODVOZEK

vyrobce

vyrobni Cislo, rok vyroby
MOTOR
KAROSERIE

vyrobce

druh

barva

lozna plocha (mm)

VNEJSI ROZMERY

celkové rozmeéry (mm)

HMOTNOST

pohotovostni (kg)

uzite¢na (v€. obsluhy) (kg)

celkova (kg)

KOLA, PNEUMATIKY

druh kol

rozmér a druh

nejvyssi povolend rychlost

délka

Sitka

délka

Sitka

vyska
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nakladni ptiveés za OA

SLECH - 01

CZECH MSL Trailers, s. r. 0.
13936/2020

CZECH MSL Trailers, s. r. 0.
valnik

Seda

2800

1250

4282
1662
857

150
600

750

diskova

135/80 R14

100 km/h



Obrazek ¢. 9 Izometricky pohled na analyzovany vozik
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

V technickém prukazu, ktery je popsany na strané€ 51 jsou vypsany hodnoty jiz nového

voziku po automatickém generovani.
3.4.3 Vyroba analyzovaného voziku

Opét se jedna o popis vyroby modelu, ktery je v analyze popisovaného produktu. Zminim
vSechny faze vyroby.

Nakupované dily

Pro tento vozik se nakupuji tyto dily: pneumatiky a rafky, loziska do naboje, nyty a Srouby
raznych tvart a velikosti, svétla a elektrorozvody, uchycovaci prvky, dily na tazny kloub,
zkrutna guma do napravy, nosi¢ SPZ, odrazky, blatniky, gumova podlozka na dno korby
a dno korby (pteklizka). Do nakupovanych dili se nezapocitava material potfebny ke
zhotoveni voziku.

Predvyroba

V predvyrobé se piipravuji ¢asti nebo vyrabi dily tak, aby se nasledné mohly pouzit
v pfedmontazi ke tvorbé sestav. VSechny nize zminéné vyrobky se kompletné vyrabi ve
firemnim zavode¢.

Bocnice

Vyrabi se z materidlu 42 4203 neboli super dural, ktery prochézi i eloxovanim. Bo¢nice

jsou vyrabéné profilovanim na ohranovacim stroji. Jsou specialné profilované, aby méla
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boc¢nice vyssi tuhost. Prostfedni Cast je slisovana a ve spodni Casti je ptivateny plech,
ktery drzi dno korby.

Zadni cast

Vyrabi se z materialu 42 4005, ktery opét prochazi eloxovanim. V této fazi vyroby se
piipravuji veskeré plechy na ohrariovacim stroji do poZzadovanych tvara.

Naprava

Cela naprava je konstruovana tak, aby se skladala pouze z normalizovanych profild.
V této fazi se formatuji vSechny profily na potfebné délky tak, aby se s nimi mohlo dale

pracovat v dalsi fazi vyroby.

Obrazek ¢. 10 Izometricky pohled na nipravu bez niboju
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Naboj

V této fazi vyroby se frézovanim pfipravi naboj pro dalsi fazi vyroby a vysoustruzi se
spojnice k naboji s napravou a piivafi se drzny Clen.

Tazna ty¢

Jak bylo zminéno jiz v pfipadé napravy, také tazna ty¢ je konstruovana
z normalizovanych profilt. V této fazi vyroby dochazi k formatovani vsech profilii na
pozadované délky.

Predmontaz

U pfedmontéaze dochazi ke tvorbé sestav, které se nasledné montuji na vozik a tim vytvori

hotovy produkt.
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Zadni cast
U zadni c¢asti dochazi ke svafovani vSech predpfipravenych plechovych dild do
kompletniho tvaru tak, aby se nasledné mohla cela zadni Cast pridélat na vozik a osadit

potiebnymi komponenty.

Obrizek ¢. 11 Pohled na zadni plechovou Cast voziku
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Naprava

Na napravé dochazi ke svarovani vSech predpfipravenych normalizovanych dild do

kompletniho tvaru a také k osazeni zkrutné casti gumou, ktera slouzi misto tlumicu.
Naboj

Naboje se osazuji lozisky, které se nasledné zabezpecuji korunovou matici se zavlackou
proti pfipadnému samovolnému vySroubovani.

Tazna ty¢

U tazné tyCe dochazi ke svafovani vSech predpiipravenych normalizovanych dila do
kompletniho tvaru.

Tazny kloub

V této fazi dochéazi ke smontovani kompletniho tazného kloubu.
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Obriazek ¢. 12 Izometricky pohled na rozloZzenou sestavu tazného kloubu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Montaz

Montaz je kone¢na faze vyroby, kdy se cely vozik zkompletuje. Nejdiive se zacina taznou
ty¢€i, ktera se osadi napravou a koly. Poté se pfipevni dno korby a vSechny bocnice se
zadni Casti. Nasleduje upevnéni gumové podlozky na dfevéné dno korby. Poté jsou
pfisroubovany blatniky, tazny kloub a dochazi k rozvedeni elektrickych vodici vcetné
usazeni svétel. V posledni fadé se ptipevni vSechny dopliiky jako jsou odrazky, nosi¢ SPZ

a uchycovaci prvky.
3.4.4 Vycet upravovanych prvku

Konstruktér vychazi z jiz existujicich vozika a upravuje jiz hotové dily. Dochazi tedy
k upravé rozméra bocnic, dna, gumy, které pokryva dno, délky tazné tyCe, rozvoru,
rozméru napravy a pripadné celé napravy jako celku, kdy je potieba pouzit jinou napravu,

dale dochazi k upraveé doplnki, rozvodu elektroniky.
3.5 Priprava navrhu

K tomu, aby se mohl vozik automaticky generovat, je nutna piiprava celého modelu. Pro
nazornou ukazku bude zvolena pouze zména jednoho parametru, a to délka korby.

Ptiprava navrhu probihala v licenci DriveWorks Xpress.

Jako prvni véc je dulezité, aby se cely model (sestava) v programu SolidWorks dokazal
meénit v zavislosti na zméné koty hlavnich rozmeért. To se mtze udélat naptiklad pomoci

tvorby dopliikkové skici, na kterou se pomoci vazby piipoji ménéné rozméry.
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Je mozné udé¢lat i vice pomocnych skic, pfipadné pomocné roviny a k nim pomoci vazby
pfipojit vysunuti apod.

Kdyz je tato priprava hotova, je nutné, aby veskeré Srouby, nyty, oka apod. byly pomoci

vazby piipojené na diry a otvory a posunuly se, kdyz se zméni

| 5 soumwones| e

2 &

poloha diry.

il et 7 e |

TRRRFIYY

[ e )

Obrizek ¢. 13 Pohled na hotovy model voziku pro pripravu automatického generovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Jakmile je hotovy kompletni vozik, ktery se méni v zavislosti na zménach hlavnich
rozméry, je mozné piejit do dopliku DriveWorks a zacit pracovat v ném. Jak jsem jiz
zminil, budu ukazovat pouze piipravu pro automatickou zménu délky. V podniku by bylo
pak nutné, aby konstruktér vytvoril takovy projekt, aby se automaticky ménily napravy
dle délky, nosnosti, automaticky se dopliiovaly odrazky a dal§i bezpeCnostni prvky
(moznosti se odviji od zvolené licence). To uz by bylo slozitéjsi na pripravu i tvorbu a je
k tomu nutna znalost rovnic v DriveWorksu.

JI;S SOLIDWORKS‘ Soubor  Uprawy Zobrazit Vieiit | Mastroje | Okno  Napovéda » ﬁ D - @ - ﬁ A g - E‘ - 8 {é} -
g EE — @ Aplikace SOLIDWORKS v ] LT e =

Vidit . ba Linearni pole Inteligentni Presun Produldy Xpress v | TR DriveWorksXpress... fmek  ReZim
soudast soucasti ‘roub souca ljch
S L L ﬁi SirmulationXpress... elkic

M - = m Publikovani prostiedkd... sestav

— 2 P . ﬁ} FloXpress...
Sestava ‘ Rozvrieni | Skica ‘ Analyzy | Dopliikové moduly SOLIDY Magneticka vazba zapnuta/vypnuta )

Upravit nabidku

ﬁ = — : B Defeature...
>
& ® Ble|€ €+ Export do AEC...
L (@ () PODLOZKA €SN 021741<15> (PODLOZKA 10 C ~ [I5] vieer
® v G () PODLOZKA CSN 021741 16> (PODLOZKA 10 €  Zvétseny vyber
& & () MATICE CSN EN 24032<5> (MATICE M10 CSN E Vybér rameckem
@ r @ () MATICE CSN EN 24032¢6> (MATICE M10 SN E S Nepravidelny vybér

Obrazek ¢. 14 Spusténi dopliitku DriveWorks
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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V prvni fadé je nutné spustit doplnék DriveWorks, ktery lze spustit tak, Ze se otevie

zalozka Nastroje > Produkty Xpress > DriveWorks Xpress viz obrazek €. 14.

Dale je nutné vytvorit databazi, na kterou se bude nahravat cely projekt. V tomto piipadée

ji pojmenuji Automaticky generovany vozik.mdb (Microsoft Access Database)

viz obrazek €. 15. Ve DriveWorks je potieba potvrdit otevieni aktualniho modelu.

« DriveWorksXpress {o}
a ~ P X @

——  DriveWorksXpress

E Autarnatizace ndvrhu zalofend na pravidlech - pro

Ay SOLDWORKS

@ Wyberte mognost automatizace navrhi,

B Aktivni databize:

_ .

e Cillsersi\MartinyDesktophBMWAutamaticky generovary vozik.mdb

W iig Wybvofit f zmeénit databazi =

Informace owadich projektech DriveWaorksXpress se ukladaji
do databaze,

@ Pfidat/Upravit prajekty =

@ Spustit projekty =

Obrazek ¢. 15 Ukazka nazvu databaze

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po otevieni modelu je potieba prejit na zalozku Koty a prvky a vybrat ze stromu

SolidWorksu parametr, ktery se bude moci nasledn€ ménit. V pfipadé mnou zvoleného

voziku jsem si vybral kotu, kterou jsem nazval Délka voziku, a potvrdil jsem vybér

viz obrazek ¢. 16.

0 aFo ~» | x @

DriveWorksXpress
Tento strom zobrazuje strukturu

sestavy.
) Zkontrolujte modely, které cheete
oviddat

Kéty a prvky
{J Prviy
- Koty
& DELKAVOZIKU (DELKA VOZIKUBDEL]

Obriazek ¢. 16 Vybér vhodné kéty
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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To je jediny prvek, ktery se bude v tomto navrhu meénit. Jelikoz je potfeba generovat
i vykres dle modelu, jesté se rozklikne zalozka Vykres a konfigurace, ktera se nachazi

hned pod moznosti Koty a prvky. Pfiradi se cesta k vykresu a potvrdi se.

Po vybrani vSech prvku, které se budou meénit (v tomto pfipadé tedy pouze jedna kota na
zménu délky korby, nazev a vykres), 1ze piejit na zalozku Formulat, kde je mozné vkladat
vstupy a pozadavky na ménény model. Kliknu na pole piidat, nazev bude Cislo
objednavky a jako parametr bude textové pole. To bude slouzit pro presnou identifikaci
objednavky v systému firmy. Pak pfidam dalsi pozadavek s ndzvem Délka voziku. Ta
bude pouze v Ciselnych hodnotich a bude schvalné nastavené minimum (500 cm)

a maximum (3000 cm) kvuli mozné realizaci daného modelu viz. obrazek ¢. 17.

« DriveWorksXpress {83 -m
0 3 @[]~ % 9
g
% DriveWorksXpress W R
== Wivbvofte formulaf, ve kterém bude Viorks ey
m mozné shromazdovat poZadavky na nowveé ﬁ
B rrodely, =
Wybvofte a nazvéte vstupni pole =
formuléfe. Zf
= Mazew =
F
‘ |Délka voziku | I
Tp
Ciselné textové pole -

Pavinngé

Min hodnota

|500 |

Faximum Walue

|3000 |

Starnao Aktualizowat

Obrazek ¢. 17 Ukizka parametru délky voziku
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Jelikoz neni potfeba ménit nebo pifidavat dalsi vstup do formulate, 1ze prejit na dalsi
zalozku, ktera se nazyva Pravidla. Zde se pfipojuji pravidla k danym vstuptim, aby
DriveWorks védél, podle jakého pravidla meénit vstupy. Po rozkliknuti zalozky Pravidla
(viz obrazek €. 18) je hned vidét, Ze jsou dvé pravidla, ktera nejsou pfifazena ke vstuptim.

Je tedy nutné vSe pritradit ke spravnému vstupu. To se udéla tak, ze se rozklikne pravidlo
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v tabulce, objevi se dalsi tabulka, rozklikne se zalozka Vstupy a vybere se vhodna

moznost. V piipadé obrazku &. 19 je to nazev vstupu Cislo objednavky.

« DriveWorksXpress {03
9 & ®[E|» x @
e . g
DriveWorksXpress W |
ﬁ Souhrnné informace obsahuji detaily o Wiorks JgEN
m pravidlech, ﬁ
E Wyberte typy pravidel, které choete =
upravit, =
&
g Typ pravidla Wie f Chybéjici  Upravit g
MNarwy souboru 1 7 1 O Ii
Konfigurace o/ 0 ]
Uzivatelské
wlastnosti 07 0
Koty 1 1 O
Proky o/ i}
Celkem 2 ;2 O
Uprawit prawvidla

Obriazek ¢. 18 Chybéjici pravidla v projektu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Takto se tedy propoji vSechna pravidla se vstupy. Zde je dualezité si dat pozor, aby se
spravny vstup pfifadil k danému pravidlu. U jednoduchych sestav bude malo udaju (viz

obrazek €. 19), ale u slozitéjsich celki mize byt pravidel a vstupd mnohem vice.

« DriveWorksXpress o3 -
0 &8 ® [ [=» X @

% DriveVWorksXpress W |

== Seznam nebo Viorks J

@ yberte pravidlo, které cheete upravit, 1

(O) Zobrazit struktury (®) Zobrazit Sestawvit r

DriveWorksXpress Tudrce pravidel n e |

Mazev Nazev souboru  Typ ]

Pravidio: AUTOMATICKY GENEROVANY vOzik [ 5 AUTOMATL... AUTOMATICK... Nizev sou.. i

Préwé wybvafite pravidio pro M ézew soubon. Waris ‘ G DELKAVO... AUTOMATICKY... Kéta I
Vstupy = | Posledni = | Matematické = Logické - Vymazat pravidlo | & _

Cisloobjednavky |

i) Viisladek:-

~v.  Pravidla ndzvu souboru uréuii text, kien) bude pfidan k plvodnimu ndzvu soubaru.
f’/’l Napiiklad, pro sestavu nazvanou Blok.SLDASM, pokud zadéte
h =Zakaznik.
jako pravidio a Skoda je nazev wyhrangho zakaznika, bude nowi nazev soubou
Elok Skoda SLDASM

Storno ok = 2

Zobrazit jen chyh 4@ Souhrnné infarmace

Databaze: Automatickv aenerovany vozik  Proiekt AUTO
Obrazek ¢. 19 Ukizka priFazovani pravidel
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Jakmile je kazdé pravidlo pridélené, je projekt piipraveny ke spusténi.

Obrazek €. 20 Privésny vozik pred automatickym vygenerovinim a prodlouzenim
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pro naslednou ukazku jsem zadal ¢islo objednavky jako OBJ20200001 a délku 2800 cm.
Nasledné staci spustit automatické generovani. Po chvili nacitani se automaticky vytvoii
novy model, ptepiSou se veSkeré hodnoty v zavislosti na délce a vytvofi se také novy
vykres viz pfiloha III. Na obrazku ¢. 21 je nazorné vidét rozdilna velikost vii¢i obrazku
¢. 20. Obrazky €. 20 a 21 jsou vlozeny hlavné pro vizualni porovnani rozdilu pted a po
automatickém generovani. U obrazku €. 20 jsou Spatné Citelné udaje vypsany vyse (Cislo
objednavky a délka) a u obrazku €. 21 to je pouze potvrzeni, ze vSechny ¢innosti (Uprava

modelu, Uprava vykresu, ulozeni atd.) probéhly v poradku.

AUTOVATICEY GEFSOVANY VOZI. DETZZO0C0 7 T Piare
DESKADNACI /Zacole

wNeETep/d

Obriazek ¢. 21 Privésny vozik po spusténim automatického generovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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4 ANALYZA A ZHODNOCENIi NAVRHU

Pro ekonomické zhodnoceni je potiebné znat veskeré naklady. Proto je dulezité znat
i ceny potiebného softwaru. Nasel jsem si cenikové ceny pouze licenci DriveWorks od
dodavatell tohoto softwaru, protoze je SolidWorks jiz vyuzivan ve firmé, a proto neni

nutné dalsi licence kupovat.

Jelikoz byly ceny v EUR, bylo nutné ceny dle aktualniho kurzu CNB ke dni 27. 3. 2020,
ktery byl 27,3 K¢/1 EUR, prepocitat na ¢eské koruny:

DW Solo - 3000 EUR - 81 900 K¢

DW Pro - 6600 EUR - 180 180 K¢

4.1 Ekonomické zhodnoceni puvodniho stavu

Proto, aby bylo mozné dobfe porovnat vSechny varianty, je nutné ekonomické
zhodnoceni pavodniho stavu. Jedna pracovni sména je 7,5 hod. Naklady na vyrobu
voziku byly stanoveny vypoctem na 37 350 K¢ (material, rezie atd., Castka neobsahuje
ziskovou marzi). Cena je vyssi vaci standardni nabidce voziku, ale musi se brat v potaz,
ze se jedna o zakéazkovou vyrobu, a tudiz vyssi naklady spojené s piipravou vyroby. Nize
uvadim typovy kalkulani vzorec, pomoci né& jsem zjistil vySe zminéné naklady
i prodejni cenu voziku.

Cena privésného voziku:

a. Pfimy material = 8490 K¢

b. Pfimé mzdy = 5630 K¢

c. Vyrobni rezie = 570 K¢

d. Spréavni rezie = 22 230 K¢

e. Odbytové naklady = 430 K¢

f. Zisk = 9 000 K¢ (19,42 %)
g. Cena vyrobku = 46 350 K¢

Spravni rezie se sklada z nakladii na zaméstnance TPV a nakladi na provoz budov.

Ostatni polozky byly stanoveny expertnim odhadem.
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Prodejce mé hrubou mzdu 25 500 K&. Ma plny pracovni uvazek, tedy HPP, a pracovni
dobu 7,5 h denné. Primémé to tedy vychazi na 170 K&hod. Uetni ma hrubou mzdu
28 500 K¢, tj. 190 K¢/hod. Konstruktér na zakazkovém oddéleni bere mzdu 37 500 K¢
hrubého. Technolog ma stejnou hrubou mzdu a stejné podminky jako konstruktér, tedy
37 500 K¢, tj. 250 K¢/hod. Vyrobni feditel ma hrubou mzdu 45 000 K¢, tj. 300 K¢&/hod.
Nékup¢i ma hrubou mzdu 25 500 K¢, tj. 170 K¢. Planova¢ mé hrubou mzdu 25 500 K¢,
t}. 170 K¢. Dale budu pocitat s t€émito sazbami. Pres¢asy v tomto piipadé nebudou feSeny.
Energie, amortizace pocitaci a dalsi naklady spojené s praci nebudou do vypoctu
zahrnuty.

Casové vytizeni zamdstnanci piebrané z Ganttova diagramu (obrazek &. 8): prodejce
(10 hod.), ucetni (1 hod.), konstruktér (51 hod.), technolog (8 hod.), vyrobni feditel
(8 hod.), nakup¢i (4 hod.) a planovac (3 hod.). Celkem 85 hodin. K tomu, abych zjistil

naklady na zaméstnance u jednoho projektu, pouziji nasledujici vzorec.

Celkové niklady na zaméstnance = HSz * CV = 170 * 10 + 190 * 1 + 250 * 51 + 250
*8+300*8+170 %4 + 170 * 3 =20 230 K¢

HSz - hodinova sazba zaméstnance
CV - casové vytizeni vSech zaméstnanct

Pokud budu brat v avahu, ze pracovni rok mé 251 dni, a pokud by se vychazelo ze
stejného vytizeni 1 v dalSich zakazkach v ptripadé stalého pfijmu zakazek, jednalo by se

o ro¢ni naklad 445 060 K¢.

Roc¢ni naklady na zaméstnance jsem spocital dle nasledujiciho vzorce. U poctu projektt
jsem vychazel ze stale stejného ¢asového vytizeni a tim se mi podafilo spocitat, kolik 1ze

udélat projektt v zakazkové vyrobé za rok.

Celkové rocni naklady na zaméstnance (v pripadé stale stejného prumeérného
vytizeni) = CNK * RSC =20 230 * 22 = 445 060 K&

CNK - celkové naklady na zameéstnance

RSC = (PPD * SH)/CV = (251 * 7,5)/85 = 22 projektu/pracovni rok

RSC - ro¢ni spotieba asu

PPD — pocet pracovnich dni v roce (251 dni)

SH — pocet hodin za sménu (7,5 hod./sména)
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Abych zjistil, jaky piijem (brano z marze) bude ze vSech projektd, které se stihnou za rok,

pouzil jsem nasledujici vzorec.

Celkovy ro¢ni piijem = PP * RSC =9 000 * 22 = 198 000 K¢

PP — pfijem z jednoho projektu

RSC - ro¢ni spotieba asu (pocet projektd, ktery se stihne za rok vytvofit)

Podnik nevyrabi pouze tento typ voziki a také ned€la pouze na zakazku, neni to tedy
jediny pfijem. Pocitani rocniho piijmu slouzi pouze pro lepsi pochopeni situace.
Zhodnoceni stavu

Za rok se stihne udélat 22 projektti, z nichz je rocni pfijem 198 000 K¢, ro¢ni naklady na
zameéstnance jsou 445 060 K¢ a celkové naklady na tvorbu projektu jsou pfi ¢asové

vytizenosti zaméstnanct 85 hod 20 230 K¢.
4.2 Ekonomické zhodnoceni pro verzi Xpress

Jak jiz bylo zminéno, licence na DriveWorks Xpress se kupovat nemusi, protoze je

obsazena v zakladni verzi SolidWorks.

Aktualni ¢asy jsou z jiz zabéhnutého a pfipraveného DriveWorksu pro praci. Je potfeba
prvotni nastaveni celého dopliku a projektu, zauCeni zaméstnanct, ktefi budou pracovat
s dopliikem atd. Tyto udaje nebyly zapocitany. Je to subjektivni tidaj a odviji se od

zkuSenosti zaméstnance az po slozitost projektu.

SKUTECNE SKUTECNA PROCENTO
AKTIVITA ODPOVEDNOST

ZAHAJENI  DOBA TRVANI DOKONCENI HODINY
1/2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14151617 18 19 20 21 22 23 24 25 2
Zpracovani poptavky Prodejce 1 1 100%
Zjistovani detailli od ;
. . Prodejce 2 2 100%
zakaznika
Tvorba nabidky (kalkulace,
N L v ! Prodejce 4 3 100%
planovani atd.)
Pfiprava smlouvy Prodejce 7 1 100%
Pfiprava a odeslani zalohové .
Ugetni 7 1 100%
faktury
Modelovani Konstruktér 8 3 100%
Tvorba vykresové .
v Konstruktér 11 2 100%
dokumentace
Administrativni ¢innost .
) Konstruktér 13 2 100%
projektu
Kontrola projektu Vyrobni reditel 15 4 100%
Kontrola skladu a pfipadny
° PAPACY  yakupéi 19 4 100%
nakup
Planovani vyroby Planovac 23 3 100%

Obrazek ¢. 22 Ganttiav diagram pro Xpress verzi DriveWorks
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Prijde poptavka od zakaznika. Prodejce zpracuje poptavku, nasledné bude fesit detaily,
které jsou nutné pro tvorbu nabidky. Jakmile jsou detaily dofeseny, prodejce si pfipravi
dal§i obchodni dokumenty. Ty nasledné odesle. Spolu s fakturantkou pfipravi dalsi
podklady, které spolecné odeSlou zédkaznikovi. Poté konstruktér zaCne provadét zmény
v modelu, které Xpress verze nezvladne, nasledné dle toho upravi vykresovou
dokumentaci. Poté zacne délat veskeré administrativni tkony spojené se zakazkou, jako
napiiklad zadavani materidlu do systému atd. Nasledné se cely projekt presune
k vyrobnimu fediteli, ktery kompletné zkontroluje proveditelnost, materialy a dal§i ukony
spojené s kontrolou zakéazky. Po kontrole se zjisti stav skladu a zacne se planovat vyroba.
Opét zminim typovy kalkulacni vzorec, kde doslo k uprave spravni rezie z divodu snizeni

nakladl na zameéstnance a tim padem zvyseni mozné marze.

Cena privésného voziku:

a. Pfimy material = 8490 K¢

b. Pfimé mzdy = 5630 K¢

c. Vyrobni rezie = 570 K¢

d. Spréavni rezie = 7 100 K¢

e. Odbytové naklady = 430 K¢

f. Zisk = 24 130 K¢ (52,06 %)
g. Cena vyrobku = 46 350 K¢

Casové vytizeni zaméstnanct prebrané z Ganttova diagramu (obrazek &. 22): prodejce
(7 hod.), t€etni (1 hod.), konstruktér (7 hod.), vyrobni feditel (4 hod.), nakupci (4 hod.)
a planovac (3 hod.). Celkem 26 hodin. K tomu, abych zjistil naklady na zaméstnance
u jednoho projektu, pouziji nasledujici vzorec.

Celkové naklady na zaméstnance = HSz * CV = 170 * 7 + 190 * 1 + 190 * 7 + 300 * 4
+170 %4+ 170 * 3=5100 K¢

HSz — hodinova sazba zaméstnance

CV — &asové vytizeni viech zaméstnanci

Pokud budu brat v uvahu, ze pracovni rok ma 251 dni a pokud by se vychézelo ze stejného
vytizeni 1 v dalSich zakéazkach v pripadé stalého pifijmu zakazek, jednalo by se o rocni

naklad 367 200 K¢.
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Roc¢ni naklady na zaméstnance jsem spocital dle nasledujiciho vzorce. U poctu projektt
jsem vychazel ze stale stejného ¢asového vytizeni a tim se mi podafilo spocitat, kolik I1ze

udélat projektt v zakazkové vyrobé za rok.

Celkové rocni naklady na zaméstnance (v pripadé stale stejného prumeérného
vytizeni) = CNK * RSC =5 100 * 72 = 367 200 K&

CNK - celkové naklady na zameéstnance

RSC = (PPD * SH)/CV = (251 *7,5)/26 = 72 projektu/pracovni rok

RSC - ro¢ni spotieba asu

PPD — pocet pracovnich dni v roce (251 dni)

SH — pocet hodin za sménu (7,5 hod./sména)

Nebudu brat nyni v uvahu kapacity vyroby. Beru nyni kapacitu jako neomezenou.

Abych zjistil, jaky piijem (brano z marze) bude ze vSech projektd, které se stihnou za rok,

pouzil jsem nasledujici vzorec.
Celkovy ro¢ni pFijem = PP * RSC =24 130 * 72 = 1 737 360 K¢
PP — pfijem z jednoho projektu

RSC - ro¢ni spotieba asu (pocet projektd, ktery se stihne za rok vytvofit)

SROVNANI S PUVODNIM STAVEM
Puvodni spotieba Casu na jeden projekt: 85 hod
Aktualni spotfeba Casu na jeden projekt: 26 hod
Zména: - 69,41 %

Pivodni naklady na zaméstnance na jeden projekt: 20 230 K¢
Aktualni naklady na zaméstnance na jeden projekt: 5 100 K¢

Zména: - 74,79 %

Plivodni naklady za zaméstnance za pracovni rok: 445 060 K¢
Aktualni nédklady za zaméstnance za pracovni rok: 367 200 K¢

Zména: - 17,49 %
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Zde je nutné brat v uvahu to, ze doslo k markantnimu nartstu poctu projektd, které by se

za rok daly stihnout. (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Pavodni stav poctu projekti, které by se za pracovni rok stihly: 22
Aktualni stav poctu projektt, které by se za pracovni rok stihly: 72

Zména: + 227,27 % (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Plvodni stav ro¢niho pfijmu z prodeju: 198 000 K¢
Aktualni stav rocniho pfijmu z prodeja: 1 737 360 K¢

Zména: + 777,45 % (+ 1 539 360 K¢) (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Puvodni stav ziskové marze pii prodejni cené 46 350 K¢: 19,42 %
Aktudlni stav ziskové marze pii prodejni cené 46 350 K¢: 52,06 %
Zména: + 168,07 %

Navratnost Xpress verze:

Podnik ma vyrobni kapacitu maximalné 100 projektil za rok. Zakazkovou vyrobou podnik
vypliiuje mezery mezi vlastni sériovou vyrobou. V tomto pfipadé€ tedy neni nutna tprava
poctu projektu, jelikoz se stihne maximalné 72 projekti.

V tomto pripadé nelze hovofit o navratnosti, protoze by nedoslo k zadné investici, jelikoz
je Xpress verze zdarma. Jediné naklady, které by vznikly navic, by byly z hlediska dalsi
prace (napf. presCas) konstruktérti, protoze by se musely pfipravit modely pro

automatické generovani, ptipadné n¢jaké placena skoleni.
4.3 Ekonomické zhodnoceni pro verzi Solo

Hned prvni véc je potieba zminit cenu za DriveWorks Solo. Ta ¢ini 81 900 K¢&.

Aktudlni ¢asy jsou z jiz zabéhnutého a piipraveného DriveWorksu pro praci. Je potfeba

prvotni nastaveni celého dopliku a projektu, zauceni zaméstnanca, ktefi budou pracovat
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s dopliikem atd. Tyto tidaje nebyly zapocitany. Je to subjektivni tidaj a odviji se od

zkuSenosti zaméstnance az po slozitost projektu.

- SKUTECNE ~ SKUTECNA PROCENTO
AKTIVITA ODPOVEDNOST < - - R
ZAHAJENI DOBA TRVANI DOKONCENI HODINY
_1_2 3 45 6 7 8 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20 21
Zpracovani poptavky Prodejce 1 1 100%
Zjittovani detailli od zakaznika Prodejce 2 2 100%
Tvorba nabidky (kalkulace, h
, . Prodejce 4 3 100%
planovani atd.)
PFiprava a odeslani smlouvy  Prodejce 7 1 100%
PFiprava a odeslani zélohové L
Ucetni 7 1 100%
faktury
Administrativni €innost .
; Konstruktér 8 2 100%
projektu
Kontrola projektu Vyrobni Feditel 10 4 100%
Kontrola skladu a pFipadny
° PAPAANY  Nakupei 14 4 100%
nakup
Planovani vyroby Planovaé 18 3 100%

Obrazek ¢. 23 Ganttiv diagram pro Solo verzi DriveWorks
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Prijde poptavka od zakaznika. Prodejce zpracuje poptavku, nasledné bude fesit detaily,
které jsou nutné pro tvorbu nabidky. Jakmile jsou detaily dofeseny, prodejce si piipravi
dal§i obchodni dokumenty. Ty nasledné odesle. Spolu s fakturantkou pfipravi dalsi
podklady, které spolecné odeslou zakaznikovi. Po té konstruktér za¢ne délat veSkeré
administrativni tkony spojené se zakazkou, jako naptiklad zadavani materialu do
systému, piipadna kontrola modelu atd. Nasledné se cely projekt presune k vyrobnimu
rediteli, ktery kompletné zkontroluje proveditelnost, materidly a dalsi tkony spojené
s kontrolou zakazky. Po kontrole se zjisti stav skladu a zac¢ne se planovat vyroba. Opét
zminim typovy kalkulacni vzorec, kde doslo k upraveé spravni rezie z divodu snizeni

nakladl na zameéstnance a tim padem zvyseni mozné marze.

Cena privésného voziku:

a. Pfimy material = 8490 K¢

b. Piimé mzdy = 5630 K&

c. Vyrobni rezie = 570 K¢

d. Spréavni rezie = 6 150 K¢

e. Odbytové naklady = 430 K¢

f. Zisk = 25 080 K& (54,11 %)
g. Cena vyrobku = 46 350 K¢
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Casové vytizeni zaméstnanct prebrané z Ganttova diagramu (obrazek &. 23): prodejce
(7 hod.), tcetni (1 hod.), konstruktér (2 hod.), vyrobni feditel (4 hod.), nakupci (4 hod.)
a planovac (3 hod.). Celkem 21 hodin. K tomu, abych zjistil naklady na zaméstnance
u jednoho projektu, pouziji nasledujici vzorec.

Celkové naklady na zaméstnance = HSz * CV = 170 * 7 + 190 * 1 + 190 * 2 + 300 * 4
+170 * 4+ 170 * 3 = 4 150 K¢

HSz - hodinova sazba zaméstnance
CV - casové vytizeni vSech zaméstnanct

Pokud budu brat v ivahu, ze pracovni rok ma 251 dni a pokud by se vychézelo ze stejného
vytizeni 1 v dalSich zakéazkach v pripadé stalého pifijmu zakazek, jednalo by se o rocni

naklad 369 350 K¢.

Roc¢ni naklady na zaméstnance jsem spocital dle nasledujiciho vzorce. U poctu projektt
jsem vychazel ze stale stejného ¢asového vytizeni a tim se mi podafilo spocitat, kolik I1ze

udélat projektt v zakazkové vyrobé za rok.

Celkové rocni naklady na zaméstnance (v pripadé stale stejného prumeérného
vytizeni) = CNK * RSC =4 150 * 89 = 369 350 K¢

CNK - celkové naklady na zameéstnance

RSC = (PPD * SH)/CV = (251 *7,5)/21 = 89 projektu/pracovni rok

RSC - ro¢ni spotieba asu

PPD — pocet pracovnich dni v roce (251 dni)

SH — pocet hodin za sménu (7,5 hod./sména)

Nebudu brat nyni v uvahu kapacity vyroby. Beru nyni kapacitu jako neomezenou.
Abych zjistil, jaky piijem (brano z marze) bude ze vSech projektd, které se stihnou za rok,
pouzil jsem nasledujici vzorec.

Celkovy ro¢ni piijem = PP * RSC = 25 080 * 89 = 2 232 120 K¢

PP — pfijem z jednoho projektu

RSC - ro¢ni spotieba asu (pocet projektd, ktery se stihne za rok vytvofit)
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SROVNANI S PUVODNIM STAVEM
Puvodni spotieba Casu na jeden projekt: 85 hod
Aktualni spotfeba Casu na jeden projekt: 21 hod
Zména: - 75,29 %

Pivodni naklady na zaméstnance na jeden projekt: 20 230 K¢
Aktualni naklady na zaméstnance na jeden projekt: 4 150 K¢

Zména: - 79,49 %

Plivodni naklady za zaméstnance za pracovni rok: 445 060 K¢
Aktualni nédklady za zameéstnance za pracovni rok: 369 350 K¢
Zména: - 17,01 %

Zde je nutné brat v uvahu to, ze doslo k markantnimu nartstu poctu projektu, které by se

za rok daly stihnout. (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Pavodni stav poctu projekti, které by se za pracovni rok stihly: 22
Aktualni stav poctu projektt, které by se za pracovni rok stihly: 89

Zména: + 304,55 % (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Pivodni stav ro¢niho piijmu z prodeja: 198 000 K¢
Aktualni stav rocniho pfijmu z prodeja: 2 232 120 K¢
Zména: + 1027,33 % (+2 034 120 K¢) (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Puvodni stav ziskové marze pii prodejni cené 46 350 K¢: 19,42 %

Aktualni stav ziskové marze pii prodejni cené 46 350 K¢: 54,11 %

Zména: + 178,63 %
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Navratnost SOLO verze:

Podnik ma vyrobni kapacitu maximalné 100 projektil za rok. Zakazkovou vyrobou podnik
vypliiuje mezery mezi vlastni sériovou vyrobou. V tomto pfipad€ teda neni nutna Uprava
poctu projektu, jelikoz se stihne maximalné 89 projektt.

TNp = IN/RPr =81900/2 232 120 = 0,04 pracovniho roku

RPr — rozdil mezi ptivodnim a aktualnim pfijmem pifi omezené vyrobni kapacité

IN — naklady na investici

Navratnost by ale mohla byt dfivéjsi, protoze napiiklad konstruktéi uz na zakazkové

konstrukci nejsou potieba dva, ale stacil by v tomto pfipad€ uz jeden kvuli piipadné

specifické zméné a jako dohled nad DriveWorksem.
4.4 Ekonomické zhodnoceni pro verzi Pro

Hned prvni véc je potieba zminit cenu za DriveWorks Pro. Ta ¢ini 180 180 K¢.

Aktualni ¢asy jsou z jiz zabéhnutého a pfipraveného DriveWorksu pro praci. Je potfeba
prvotni nastaveni celého dopliku a projektu, zauceni zaméstnanca, ktefi budou pracovat
s dopliikem atd. Tyto tidaje nebyly zapocitany. Je to subjektivni udaj a odviji se od

zkuSenosti zaméstnance az po slozitost projektu.

. SKUTEENE  SKUTECNA PROCENTO
AKTIVITA ODPOVEDNOST A o e
ZAHAJEN]  DOBA TRVANI DOKONCENI HODINY
123 456 7 8 9 1011 12
Zpracovani poptavky Prodejce 1 1 100%
Priprava smlouvy Prodejce 2 1 100%
Pfiprava a odeslani zdlohové . |
Ucetni 2 1 100%
faktury
Kontrola projektu Vyrobni reditel 3 2 100%
Kontrola skladu a pFipadny
° Pripacny  Nskupéi 5 4 100%
nakup
Planovani vyroby Planovac 9 3 100%

Obrizek ¢. 24 Ganttiav diagram pro Pro verzi DriveWorks
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Ptfijde kompletni poptavka od zékaznika z webového konfiguratoru. Prodejce zpracuje
poptavku. Spolu s fakturantkou prodejce ptipravi dalsi podklady, které spolecné odeslou
zakaznikovi. Cely projekt se pfesune k vyrobnimu fediteli, ktery kompletné zkontroluje
proveditelnost, materialy a dalsi ukony spojené s kontrolou zakazky. Po kontrole se zjisti

stav skladu a zacne se planovat vyroba. Opét zminim typovy kalkulacni vzorec, kde doslo
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k uprave spravni rezie z divodu snizeni nakladi na zaméstnance a tim padem zvySeni

mozné marze.

Cena privésného voziku:

a. Pfimy material = 8490 K¢

b. Piimé mzdy = 5630 K&

c. Vyrobni rezie = 570 K¢

d. Spréavni rezie = 4320 K¢

e. Odbytové naklady = 430 K¢

f. Zisk = 26 910 K¢ (58,06 %)
g. Cena vyrobku = 46 350 K¢

Casové vytizeni zaméstnanct prebrané z Ganttova diagramu (obrazek &. 24): prodejce
(2 hod.), ucetni (1 hod.), vyrobni feditel (2 hod.), nakup¢i (4 hod.) a planovac (3 hod.).
Celkem 12 hodin. K tomu, abych zjistil naklady na zaméstnance u jednoho projektu,
pouziji nasledujici vzorec.

Celkové naklady na zaméstnance = HSz * CV = 170 * 2 + 190 * 1 + 300 * 2 + 170 * 4
+ 170 * 3 =2 320 K¢

HSz — hodinova sazba zaméstnance

CV — &asové vytizeni viech zaméstnanci

Pokud budu brat v uvahu, ze pracovni rok ma 251 dni a pokud by se vychézelo ze stejného
vytizeni 1 v dalSich zakéazkach v pripadé stalého pifijmu zakazek, jednalo by se o rocni

naklad 361 920 K¢.

Roc¢ni naklady na zameéstnance jsem spocital dle nasledujiciho vzorce. U poctu projekti
jsem vychazel ze stale stejného ¢asového vytizeni a tim se mi podafilo spocitat, kolik I1ze

udélat projektt v zakazkové vyrobé za rok.

Celkové rocni naklady na zaméstnance (v pripadé stale stejného pramérného
vytizeni) = CNK * RSC =2 320 * 156 = 361 920 K¢

CNK - celkové naklady na zameéstnance

RSC = (PPD * SH)/CV = (251 *7,5)/12 = 156 projektu/pracovni rok

RSC - ro¢ni spotieba asu

PPD — pocet pracovnich dni v roce (251 dni)
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SH — pocet hodin za sménu (7,5 hod./sména)

Nebudu brat nyni v uvahu kapacity vyroby. Beru nyni kapacitu jako neomezenou.
Celkovy ro¢ni piijem = PP * RSC =26 910 * 156 = 4 197 960 K¢&

PP — pfijem z jednoho projektu

RSC - ro¢ni spotieba &asu (pocet projektd, ktery se stihne za rok vytvorit)

SROVNANI S PUVODNIM STAVEM
Puvodni spotieba Casu na jeden projekt: 85 hod
Aktualni spotteba Casu na jeden projekt: 12 hod
Zména: - 85,88 %

Plivodni naklady na zaméstnance na jeden projekt: 20 230 K¢
Aktualni naklady na zaméstnance na jeden projekt: 2 320 K¢

Zména: - 88,53 %

Plivodni naklady za zaméstnance za pracovni rok: 445 060 K¢
Aktualni nédklady za zaméstnance za pracovni rok: 361 920 K¢
Zména: - 18,68 %

Zde je nutné brat v uvahu to, ze doslo k markantnimu nartstu poctu projektu, které by se

za rok daly stihnout. (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

Pavodni stav poctu projekti, které by se za pracovni rok stihly: 22
Aktualni stav poctu projektt, které by se za pracovni rok stihly: 156

Zména: + 609,09 % (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)
Plvodni stav ro¢niho pfijmu z prodeju: 198 000 K¢

Aktualni stav ro¢niho piijmu z prodeji: 4 197 960 K¢
Zména: + 2020,18 % (+3 999 960 K¢) (Nebere se v uvahu omezena vyrobni kapacita.)

72



Puvodni stav ziskové marze pii prodejni cené 46 350 K¢: 19,42 %
Aktualni stav ziskové marze pii prodejni cené 46 350 K¢: 58,06 %
Zména: + 198,97 %

Navratnost PRO verze:
Podnik ma vyrobni kapacitu maximalné 100 projekti za rok a jelikoz by se pii aplikaci

doplnku DriveWorks Pro stihlo 156 projektu, je nutné upravit vypocet.

Celkovy ro¢ni piijem = PP * RSC = 26 910 * 100 = 2 691 000 K¢&

TNp = IN/RPr=180 180 /2 691 000 = 0,07 pracovniho roku

RPr — rozdil mezi pivodnim a aktualnim pfijmem pii omezené vyrobni kapacité
IN — naklady na investici

Navratnost by ale mohla byt dfivéjsi, protoze napiiklad konstruktéi uz na zakazkové
konstrukci nejsou potieba dva, ale stacil by v tomto pfipad€ uz jeden kvuli piipadné

specifické zméné a jako dohled nad DriveWorksem.
4.5 Zhodnoceni vSech verzi DriveWorks a doporuceni

Neyméne¢ nakladné vychazi Xpress verze, protoze je jiz obsazena v zakladni licenci
SolidWorks a neni nutné cokoliv dal§iho dokupovat pro to, aby se tento dopln€k mohl
pouzivat. Nejdrazsi je verze Pro, kdy je nutné zaplatit cenu licence a piipravit k tomu také
webové stranky pro implementaci webového konfiguratoru. Nejlepsi ¢isla, co se tyce
mozného snizeni nakladt a navysSeni marze a piijmu diky vyuziti DriveWorks, méla verze
Pro, kdy doslo k markantnimu uSetfeni prace zaméstnanci az o zhruba - 90 % oproti
puvodnimu Cislu. Navyseni marze by mohlo byt az o zhruba + 200 % pfi zachovani stejné
prodejni ceny. Pro verze také pomohla zvysit poCet moznych projektd za rok

az o + 600 %.

Xpress je dle mého nazoru vhodna pro malé podniky, které nemaji finance na vétsi
investici. Dokaze 1 pfi nulové investici Setfit spoustu Casu a prace. Neni to ale vhodna
verze pro podniky, které chteji komplexni software na podporu technické piipravy

vyroby, protoze mé znacné omezené funkce. Solo verze je zlaty stfed. Nizsi cena
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a omezenéjsi funkce vici Pro verzi, ale také vice funkci oproti Xpress. Solo verze je tedy
vhodna pro mensi podniky, které nechtéji nebo si nemohou dovolit vétsi investici do
softwaru, ale potiebuji komplexni software nejen na automatické generovani, ale také na
automatické generovani obchodni dokumentace. Pro verze vyniké nejen cenou, ale také
funkcemi. Je vhodna pro vétsi firmy, které tesi slozité produkty vychazejici z typové fady,
a chtéji software, ktery pomuze urychlit a zjednodusit cely proces od piijeti poptavky
az po predani na vyrobu.

Z ekonomickych zhodnoceni je oCividné, ze i v pripadé placenych licenci je navratnost
investice velmi brzka, protoze cena dopliiku neni vysoka vic¢i tomu, jaké ptinosy a piijmy
dokéaze DriveWorks vytvofit. Dle mého nazoru bych volil koupi verze Pro ve spojeni
s kvalitnimi webovymi strankami pro pouziti DriveWorks konfiguratoru s napojenim na
ERP systém. V podstaté jako jedina verze dokdze obsahnout a optimalizovat proces od
jeho zacatku po jeho konec. Zde je i vyhoda, Ze zakaznik muze ziskat pfedstavu o cené
kdykoliv a kdekoliv, kde ma pfipojeni k internetu, a v piipadé dal§i komunikace
zakaznika s firmou je jiz zadkaznik informovany a tim padem bude snaz$i a jednodussi
s nim pracovat. Sice cena dopliiku u DriveWorks Pro 1 navratnost investice na potizeni
vySla nejvyssi, ale stale se jedna pouze o 0,07 pracovniho roku, coz odpovida méné jak
jednomu pracovnimu mésici. Tim padem je to stale velmi brzka navratnost a tato verze
Setfi nejvice Casu i nakladd. Odpada Casta komunikace jak mezi oddélenimi, tak mezi
firmou a zakaznikem a proces se zna¢né zjednodusi diky zminénému webovému
konfiguratoru. Koncept Pro licence odpovida Primyslu 4.0 a JIT vyrobé€, jelikoz dochazi
ke zna¢nému zautomatizovani celého procesu a odpada i zdlouhava kontrola modelu,
vykresu atd. Mozna rizika vidim v tom, Ze je nutna ptiprava webu a tim spojeny dalsi

mozné naklady nebo slozité nastaveni celého dopliiku pfi tak velkém portfoliu vyrobki.
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ZAVER

Tato bakalafska prace se zabyvala analyzou a navrhem na optimalizaci procesu realizace
privésného voziku od pfijeti poptavky, az po zadani vyrobni dokumentace ve firmeé

CZECH MSL Trailers, s. r. o.

Toto téma jsem si vybral z toho davodu, Ze jiz na stiedni Skole jsem zpracovaval téma
maturitni prace na navrh a konstrukci pravé v této praci analyzovaného piivésného voziku

a chtél jsem v tomto duchu dale pokraCovat a rozvijet moji tvorbu a projekt samotny.

Cilem této prace byl navrh na optimalizaci analyzovaného procesu tak, aby byl rychlejsi,
plynulejsi, odstranila se mozna chybovost a rutinni prace.

V prvni, Cili teoretické Casti, jsem vychazel z vybranych zdroja, at' uz Ceskych, tak
i zahrani¢nich, abych dokazal obsahnout potiebna teoreticka vychodiska pro tvorbu této
prace.

Ve druhé, analytické casti, jsem vychazel ze svych konstruktérskych a pracovnich
zkuSenosti ve vyrobni firmé&, kde jsem dokéazal nahlédnout do celého pripravného procesu
zakazky, a proto jsem jiz mél n&jaké zkusenosti s prubéhem zakazky ve firme. Vychazel
jsem zde 1 ze svych znalosti ziskanych pfi studiu.

Ve tieti, navrhové Casti, jsem vychazel z mych znalosti a zkuSenosti z hlediska pouzitého

softwaru.

Ve Ctvrté Casti, ktera se zabyvala analyzou a zhodnocenim névrhu, jsem vychazel hlavné

ze zkuSenosti a znalosti nabytych pfi studiu.

Pro optimalizaci celého procesu jsem vybral doplnék DriveWorks Pro 1 za nejvyssi
moznou cenu a pripadné dalsi mozné néaklady pfi tvorbé nebo upravé webovych stranek
pro implementaci konfiguratoru. Je to jak z hlediska toho, ze dokaze optimalizovat cely
proces, a ne pouze jeho ¢ast, jako napfiklad Xpress verze, kterd dokaze optimalizovat
pouze modelovani a tvorbu vykresové dokumentace, tak 1 pro to, ze dokaze nejvice
zautomatizovat cely proces a tim firmu pfiblizit do Primyslu 4.0.

Dle mého nazoru jsem cile prace splnil. Ovéreni pomoci vypoctt i Ganttovych diagramt
dokazalo, ze doplnék je schopny Setfit Cas, naklady a dokaze zvysit efektivitu prace. Tim
padem doslo k optimalizaci celého procesu od pfijeti poptavky, az po zadéani vyrobni

dokumentace do vyroby. I ptesto, ze vySly velmi pozitivni zmény (mysleno hlavné
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zvySeni marze, poctu projektd a celkového pfijmu) mezi aktualnim a analyzovanym
stavem (at’ uz u jakékoliv licence), jedna se pouze o teoretické vypocCty v idealnim stavu
bez znalosti realnych dat, Castek a nakladi. Byl bran v potaz pouze doplnék DriveWorks
a jeho kladné a zaporné dopady na TPV oddéleni bez vnéjsich vlivi. Idealniho stavu nelze
vétSinou v redlném provozu dosdhnout. Realnd data lze ziskat pouze nasazenim
a pouzivanim dopliku. Co se ty¢e samotného zrychleni a optimalizovani procesu, zde si
myslim, ze je dopln€k schopny v realu dosahnout mnou zjis§ténych hodnot (coz potvrzuji
napiiklad Ganttovy diagramy). Doplnék to sam o sobé dokaze, aby znacné zrychlil
a optimalizoval proces, o Cemz jsem se sam presveédcil 1 na pouhé verzi Xpress. Bude ale
zalezet na nastaveni samotného dopliiku a hlavné na nastaveni vnitinich procesti ve firme,
aby se dokazal vyuzit potencial a moznosti dopliiku. Co se ty€e penéznich hodnot, ty byly
pocitany hlavné pro lepsi predstaveni o tom, co doplnek dokaze. Ale opét uvedu, ze se
jedna o teoretické hodnoty v idealnim prostfedi bez znalosti realnych dat. I ptesto, ze by
zalezelo na mnoha faktorech (doplnék je schopny toho dosahnout, cemuz odpovidaji moje
vypocty), oCekavam niz§i Cisla po nasazeni dopliiku, hlavné€ co se snizeni nakladd,

zvySeni celkového piijmu nebo marze tyka.
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26 NYT 6X27 GSN 02 2301.1 11343 2 0.0
Presnost Material T.0.
Tolerovani Polotovar
Promitini @ | Hub hmoinost 15125 kg
VUT Fakulta podnikatelska
Zména Datum ndex Podpis a u a po nl a e S a
Nawrhi SLECHAN | Poznamka Méfitko Nizev
Pk 1:20 AUTOMATICKY GENEROVAN
Technolog
Normalizace Stary vykres Cislo vikresu
Schvd Cislo semamu VUTFP - OOO ‘]
Dalum 17.05.2020 | Cislo sestavy Ligt Liss 2

I Produkt SOLIDWORKS pro v,..c..'.;...;. J,, J.: by ‘ o
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Priloha IV Kusovnik k automaticky vygenerovanému vykresu — Cast 1

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

v



VA

cP. NAZEV - ROZMERY - NORMA €. VYKRESU MATERIAL MK, HMOT
27 NYT 6%29,20 CSN 02 2301.1 11343 4 0.01
28 NYT TRHACI 14x20 ESN 02 2391 11343 20 0.00
29 KOLOVY SROUB M12x25 11 600 ;] 0.06
30 SROUB CSN IS0 8677 M10x90x26 11343 8 0.07
31 SROUB CSN ISO 8677 M10x45x26 11343 8 0.04
32 SROUB GSN IS0 8677 MBx45x26 11343 4 003
33 SROUB M10 x 70 CSNM EN 24017 4 0.05
34 DESKA DNA 20 - 1240 x 2040 DREVOTRISKA 1 4197
35 SPZ2-110x 520 42 4005 1 035
36 ODRAZKA ORANZOVA PROMER GOMM ABS 4 001
a7 ODRAZKA BiLA PRUMER 60MM ABS 2 0.01
38 ODRAZKA TROJUHELNIK 10 x 150 ABS 2 0.14
39 UzZAVIRANI 2 0.26
40 ZADNI SVETLO PRAVE B5 - 140 x 240 1 063
41 PANT 2 0.24
42 ZADNIi SVETLO LEVE 65 - 140 x 240 1 063
43 PRYZ 2 - 1250 x 2002 BUTYL 1 854 |
a4 KOLO 135/80 R14 2 631
45 PROTIKUS UZAVIRANIP 2-30 x 135 11 600 2 0.06
46 OKO PRO UCHYCENI 11 600 14 0.09
47 SVARENEC 1
48 DELSi CLEN SVARENCE 2
49 KRATSI CLEN SVARENCE 2
50 BOCNICE ZADNi P 2 - 850 x 1300 GSN 42 5301.21 424203 1 597
51 BOK ZADNi BOCNICE P 2 - 90 x 380 CSN 42 5301.21 424203 2 017
Piesnost Matenil T.0.
Tolerovani Polotovar
Promitini ZH@E | Huvd hmotnost 151.25 kg
VUT Fakulta podnikatelska
Iména Datum ndex Podpis p
HNavrhl SLECHAN | Poznamka Méfitko Nézev
S . \
Pl 1:20 AUTOMATICKY GENERO
Technoleg
Normalizace Stary vykres Cislo vikresu
Scivd Cisln seznamu VUTFP - OOO 1
Dafum 17.05.2020 | Cislo sestavy L List

Produkt SOLIDWORKS pro \.,uc.,'..;. - i pre J;: 3 instr

Priloha V Kusovnik k automaticky vygenerovanému vykresu — ¢ast 2

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



