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Abstrakt

Diplomovéa praca sa zaoberd navrhom, vyberom a implementéaciou doplnkového
modulu informaéného systému v malej firme. Popisuje zékladné teoretické pojmy
a problematiku procesného riadenia a informacnych systémov. Navrh rieSenia je
zaloZeny na vnutornych aj vonkajsich analyzach firmy ako aj na procesnej analyze
priebehu zdkazky. Obsahuje navrh, ktory zefektiviiuje celkovy priebeh tohto

procesu.

KPucdové slova

Informaény systém, MES, ERP, softvér, procesna analyza, SWOT, Lewinov model
zmeny

Abstract

The diploma thesis deals with the proposition, selection and implementation of an
additional module of the information system in a small company. It describes the
basic theoretical concepts and issues of process management and information
systems. The proposal of the solution is based on the internal and external analyzes
of the company as well as on the process analysis of the course of the order. It

contains a proposal that makes this process more effective.
Keywords

Information system, MES, ERP, software, process analysis, SWOT, Lewin’s model

of change
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Uvod

Procesné riadenie je V dnesnej dobe neoddelitelnou sucastou vacsiny, ¢i uz mensich
alebo vacsich firiem. Stym potom suvisi aj informacny systém, ktory procesy firmy
zviditelni, sprehl'adni, zefektivni alebo dokonca zdokonali. Za poslednych par rokov sa
informacné technoldgie a systémy posunuli vpred milovymi krokmi od obrovskych
pocitacov, ktoré zaberali celé miestnosti az po dnesnu dobu kedy skoro kazdy ¢lovek na
planéte nosi takéto zariadenie vo vrecku s mnohonasobne vys$§im vykonom ako tomu
bolo kedysi. Pokrok sa neda zastavit' a nové vynalezy ¢i inovacie prichadzaju takmer
kazdy den. Preto je aj vo firmach dolezité drzat krok so sucasnymi trendami aby si

dokazali udrzat’ konkurencieschopnost’.

Motivatorom a hlavnym cielom kazdej firmy alebo spolo¢nosti je zisk. Na jeho
dosiahnutie je potrebné neustale zlepSovanie vSetkych procesov a Cinnosti. Preto
mnozstvo firiem zacina postupne vyuzivat’ viac softvérovej podpory akou je napriklad
systém ERP. Pre efektivne riadenie firemnych procesov niekedy nemusi byt ani ERP
systém dostato¢ny a tak je potrebné procesy podporit’ d’al$imi doplnkami a modulmi. Tu
moézeme spomenut’ systémy typu MES, ktoré sa snazia o digitalizaciu takmer vsetkych

informacii spojenych so zékazkami a ich vyrobou.

Pre zlepSenie efektivnosti a taktieZ pre zniZenie nakladov v skimanej firme, ktora sa vola
Reverse-Tech sa budeme zaoberat’ vyberom systému MES, ktory doplni, rozsiri a hlavne

vylepsi sucasny informacény systém.
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Ciele prace

Cielom diplomovej prace je navrh doplnenia stavajuceho informac¢ného systému
0 softvérové rieSenie, ktoré by podporilo proces priebehu zdkazky, jej monitorovanie
a nasledné vyhodnocovanie. KonkrétnejSie sa budeme sustredit’ na systémy MES, ktoré
sa zaoberaju podporou vyroby, digitalizaciou potrebnych dokumentov, monitorovanim
priebehu celej zakazky spolo¢ne s vyhodnocovanim a moznostou ich implementacie.
RieSenie je zalozené na detailnej analyze procesu priebehu zédkazky. Cielom navrhu je
vyber vhodného syst¢ému MES sohladom na finanéné moznosti spoloc¢nosti

a zjednotenie procesu riadenia zakazky spolu s procesmi vyroby a montaze.

V prvej Casti si popiSeme teoretické vychodiska tejto prace. Tie potom vyuZijeme v Casti

analytickej pre popis sucasného stavu firmy, procesov a informa¢ného systému.

Na zacCiatku analytickej Casti si kratko predstavime spolo¢nost’ Reverse-Tech a jej
portfolio. Analyzu spolocnosti prevedieme pomocou procesnej analyzy, analyzy

SLEPTE, Porterovho modelu piatich sil, 7S a SWOT analyzy.

Na zéklade tychto analyz vytvorime navrh zmeny vo firme, zameriame sa na funkcie,
ktoré by mali byt sucastou softvérovej podpory a podla nich vyberieme pripustné
softvéry, ktoré budeme zvazovat. Po analyze nakladov jednotlivych rieSeni je vybrany

najvhodne;jsi softvér.

Nasleduje navrh implementécie pomocou Lewinovho modelu zmeny a metédou Casove;j
analyzy PERT. Taktiez vytvorime analyzu moznych rizik pri zavadzani zmeny a k nim

prisluchajuce opatrenie a zmiernenie alebo uplné eliminovanie ich dopadov.

V poslednej casti potom prebehne zhodnotenie prinosov ndvrhu rieSenia a vypocet

celkovych nakladov na vybranu variantu softvéru.
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1. Teoreticka ¢ast’

1.1 Procesné riadenie
Procesné riadenie je mozné rozumiet ako ustavicné zdokonalovanie vykonnosti a
maximalizacia produktivity organizacie vdaka trvalému zlepSovaniu existujucich

procesov a eliminovanie procesov, ktoré nevytvaraja pridant hodnotu. [6]

Ciel'om procesného riadenia je rozvijat’ a optimalizovat’ fungovanie organizacie, vSetky
zmeny sa vykonavaju zhora. Procesné riadenie za¢ina na strategickej tirovni stanovenim
strategickych cielov a postupov (stratégii), ako tieto ciele dosiahnut’. Hlavné a podporné

procesy su obvykle riadené a integrované prostrednictvom informaénych systémov. [5]

1.1.1 Proces
Existuje mnoho definicii pojmov proces a procesné riadenie. Niektoré st viac presné,
niektoré menej, niektoré nie si uplné. Poznanie z tejto oblasti sa samozrejme vyznamne

rozsiruje, preto je nutné tieto definicie aktualizovat’. [6]

,, Proces je séria logicky suvisiacich cinnosti alebo iloh, prostrednictvom ktorych -
ak su postupne vykondavané - ma byt vytvoreny vopred definovany sibor vysledkov. “ [6]

., Proces je subor cinnosti, ktory vyzaduje jeden alebo viac druhov vstupov a tvori vystup,

ktory ma pre zdakaznika hodnotu. ** [6]
,, Proces je jednoducho strukturovany, meratelny subor navrhnuty za ucelom vytvorenia

Specifikovaného produktu pre konkrétneho zakaznika alebo trh. * [6]

Proces premienia vstupy na vystupy aV podniku je podstatné aby vytvaral pridant
hodnotu pre zakaznika. MéZeme ho charakterizovat’ ako postupnost’ aktivit S rovnakym

cielom.

Proces je opakovatel'ny, jeho vystupom je produkt, alebo sluzba s pridanou hodnotou.
Proces ma meratel'né parametre, ako st ndklady a kvalita. Ma vlastnika, ktory kontroluje
jeho fungovanie a je zodpovedny za jeho prevadzku a zlepSovanie. Proces mé svojho

zakaznika, ¢i uz interného, alebo externého. Proces mé jasne vymedzeny zacCiatok, koniec
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anadvdznost’ na dalSie procesy. Proces vyuziva podnikové zdroje, ako su zdroje

finan¢né, hmotné ¢i l'udské. [5]

1.1.2 Delenie procesov
Procesy mozeme delit’ podl'a Porterovho modelu hodnotového ret'azca na riadiace, hlavné

a podporné.

Riadiace procesy su tie, ktoré zaistuji riadenie a rozvoj spolocnosti. Umoziuju
fungovanie procesov hlavnych a podpornych. Patri sem strategické planovanie, riadenie

inovacii a riadenie kvality.[5]

Hlavné procesy su tie, ktoré tvoria urciti hodnotu, ako su vyrobky, alebo sluzby pre
externého zékaznika. Hlavné procesy su sucastou hodnototvorného retazca podniku.
Medzi hlavné procesy patri predovSetkym vyroba, riadenie vztahov so zdkaznikmi a

logistika. [5]

Podporné procesy pomahajui fungovat ostatné procesy. Maji hmotné aj nehmotné
vystupy, ale nie su stcastou hodnototvorného retazca. Patri sem napriklad riadenie

T'udskych zdrojov a ekonomika. [5]

Charakteristika procesu

Spbdsob, akym ma byt ] Prebieh M3
Typ procesu .p , y y Pridava rebiena @ , Generuje
riadeny skrz externych N .
hodnotu? L R g trzby (zisk)?
organizaciu? zakaznikov?
Hlavny Vykonovo ANO ANO ANO ANO
Riadiaci Nakladovo NIE ANO NIE NIE
Pod y Vyk znost
odporny ykonovo, moznos ANO NIE NIE NIE

outsourcingu
Tabulka 1: Typy procesov [22]
Procesy d’alej mdzeme delit’ podl'a toho, ¢i je vedenie podniku a management schopny

ich ovladat’. Takéto procesy si potom interné alebo externé.

e Interné procesy moze vedenie plne ovladat' a ma ich pod kontrolou. Méze im
pridelit’ vlastnika, ktory je zodpovedny za ich fungovanie a inovaciu.

« Externé procesy nemaji presne definovaného manazéra a ich riadenie nemdze
podnik uplne ovplyvnit. Medzi tieto procesy patria tie, ktoré mozeme zaradit’

medzi riadenie dodavatel'ského retazca a riadenie vztahov so zakaznikmi. [5]
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1.1.3 Prvky procesu

Procesy su obvykle (v zavislosti od metodiky) vymedzené nasledujucimi prvkami:

e predmet procesu — vecna oblast’, ktora je procesom pokryta,

e vstupy do procesu — udalosti, ktoré spusta proces,

e vystupy procesu — vysledky procesnych aktivit, ktoré sa od vstupov lisia o pridanu
hodnotu,

e procesné aktivity — Cinnosti, prostrednictvom ktorych st pretvarané vstupy na
vystupy,

e vlastnik procesu — osoba so zodpovednost'ami a pravomocami vzt'ahujicimi sa K
procesu ako celku, ma moznost’ riadenia a optimalizacie procesu a jeho rozhrania,

e zakaznik procesu — prijemca vystupu procesu,

e procesné ulohy — zodpovednosti a pravomoci priradené osobam (prip.
zariadeniam), ktoré vykonavaju procesnu aktivitu,

e ciele procesu — ucely, na ktoré s vystupy procesov vyuzité,

e procesné metriky — sledované parametre, ktorymi sa meria uspeSnost’ procesu Z
kvantitativneho alebo kvalitativneho hladiska; pre tieto metriky mozno stanovit’

cielové hodnoty, napr. tzv. kl"i€ové ukazovatele vykonnosti (Key Performance

Indicators — KPI) [7]

1.2  BPMN systémy

Tento Standard je velmi rozSireny a je podporovany mnohymi spolo¢nostami
zaoberajucimi sa procesnym modelovanim. Jedna sa o komplexny pristup, kombinuja sa

tu sluzby, data, procesy, choreografia. Modeluje sa zl'ava doprava. Zacina sa Startovacou

Core Set of BPMN Elements

FLOW CONNECTING SWIMLANES ARTIFACTS
OBJECTS OBJECT
Data Object
Events Sequence Flow Pool [N
> I
Activities Message Flow Text Annotation
& ) ~ [ Text Annotation Allows
-------- > a Modeler to provide
Litmmonal Information
Lanes (within a Pool) Group
Gateways Association - TR TS
) {
|

Obrazok 1: Zakladné prvky BPMN [23]
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udalostou, d’alej pokracuje sekvenciou Cinnosti a proces je ukoncovany koncovym
stavom. Podl'a BPMN sa modeluje najma logika toku procesu a davaju sa dohromady
procesné toky medzi réznymi ucastnikmi. Aktérov procesu rozdelujeme pomocou
plaveckych drah, ktoré delime na bazén a drdhu. Bazén je urCeny pre jedného tcastnika
procesu a draha je ur¢end pre skupinu suvisiacich ¢innosti. Notacia BPMN je vhodna
najmé pre modelovanie technickych procesov s vysokou mierou automatizacie, pretoze

je tu moznost’ nadvédznosti na automatizované pristupy a Standardizacie. [8]

1.3 Informacné systémy

1.3.1 Definicia informaéného systému

LCudia a organizécie vyuzivaji informacné systémy kazdy den. Informacny systém (IS) je
subor vzajomne prepojenych komponentov, ktoré zhromazd'uja, spracovavaju, ukladaju
a §iria data a informadcie. Informacny systém poskytuje mechanizmus spétnej vdzby na
sledovanie a kontrolu jeho fungovania, aby zaistil, Ze bude aj nad’alej plnit’ svoje tlohy.
Mechanizmus spétnej vézby je rozhodujici pre organizaciu pri dosahovani stanovenych

cielov, ako je zvySenie zisku alebo zlepSenie sluzieb zakaznikom. [9]

Informacné systémy sa pouzivaju takmer v kazdej moznej profesii. Majitelia malych a
vel'kych podnikov pouZivaju informacné systémy na oslovenie zdkaznikov po celom
svete. Obchodni zastupcovia pouzivaju informaéné systémy na inzerciu produktov,
komunikaciu so zdkaznikmi a analyzu trendov predaja. ManaZéri ich vyuzivaju na to, aby
rozhodovali o miliénoch dolarov, napriklad stavat novi vyrobny zavod alebo nie.
Finan¢ni poradcovia pouZivaju informacné systémy na poskytovanie sluzieb svojim
klientom tykajucich sa uspory penazi. Od malého hudobného obchodu az po velké
nadnarodné spolo¢nosti nemoézu podniky vSetkych velkosti prezit' bez informacnych
systtmov, ktor¢é by mohli vykondvat ucftovné a financné operécie.

[9]

1.3.2  Struktira informaéného systému

Informacny systém sa sklada z 5 zakladnych Casti, ktoré st popisané nizsie. Pri vyvoji
tychto systémov je dolezité ziadnu z tychto komponent nezanedbat, aby sme dosiahli
maximdlnej efektivity informacného systému celej firmy, v ktorej je systém

implementovany.

e Technické prostriedky (Hardware) — ide 0 pocitacové zariadenia pouzivané pre

vkladanie, spracovanie, ukladanie a vystup. Patria sem napriklad klavesnice,

15



myS$i, skenovacie zariadenia ale aj pocitacové Cipy s procesorovou jednotkou
a paméitou.

e Programové prostriedky (Software) — do tejto kategérie patria systémové
programy riadiace chod pocitacov, efektivitu prace s datami ale aj aplikacné
programy, ktoré su urené pre riesenie urcitych druhov tloh.

e Organizatné prostriedky (Orgware) — jedna sa o subor pravidiel, nariadeni
a predpisov, ktoré definuji pravomoci a zodpovednosti pri obsluhovani a udrzbe
informacného systému.

e PDudské prostriedky (Peopleware) — su to I'udia zabezpecujici obsluhu, Gdrzbu,
pouzivanie a zabezpecenie informac¢ného systému

e Datova zakladia (Dataware) — tdaje uloZzené na prostriedkoch informac¢ného
systému, mdzu obsahovat’ informdcie o pocitacoch, zamestnancoch, inventaroch

a mnoho d’alsieho. [10]

1.3.3 Poziadavky informac¢ného systému

Hlavnou poziadavkou, ktort by mal informaény systém spifiat’ je podpora vietkych
zékladnych podnikovych procesov a taktiez by mal spinat’ poziadavky, ako su:

e spolahlivost,

e bezpecnost’,

o efektivita,

e udrzatelnost),

e spravovatelnost,

e pruznost’ (schopnost’ rozvoja).

Ako na informac¢ny systém tak aj na samotné informacie, ktoré bude systém poskytovat’
sa vztahuju ur¢ité poziadavky. IS by mal informacie poskytovat’ prehl'adne a jednoducho
vSade tam kde je to mozné anie zahlcovat pouzivatelov velkym mnozstvom
nepotrebnych informacii. VSetky poskytované informdcie by mali byt aktudlne,

relevantné, presné a overitelné. [11]

1.3.4 Delenie informaénych systémov

Informacné systémy sa daju delit’ z viacerych pohl'adov a to
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Z pohladu architektury:
Globalna architektara

Sklada sa zo skupin aplikacii, ktoré zahihaju datové zakladne a technické vybavenie. Ide
tu o viziu buduceho stavu IS-IT, ktord zachytava ich komponenty a vztahy medzi sebou.
NajdolezitejsSim cielom tejto architektiry je celopodnikova podpora s ohl'adom na
flexibilnost’ s vyvojom IT, vyvojom hospodérskeho prostredia a tiez v neposlednom rade

s ohl'adom na zakaznikov. [12]
Dielcie architektury:

e Funk¢nd architektira - postupne deli globalnu architekturu IS na skupiny funkeii
az po funkcie elementarne.

e Procesna architektura - popisuje buduici stav procesov a zameriava sa na
neautomatizované cinnosti a funkcie informacéného systému. Jej ucelom je
pripravenie efektivnej reakcie podniku na externt udalost’.

e Technicka architektira - jednd sa o vypoctovi a komunika¢nu techniku. Je
znazoriovana schémou pocitacovych sieti a serverov.

e Technologicka architektira - znazoruje, ako sa spravuju jednotlivé aplikacie v
nadvéznosti na ostatné architektiry.

e Datova architektura - je ndvrhom datovej zakladne. Je nutné zvolit’ vhodny datovy
model. Vysledkom je databazové schéma napriklad entitno-rela¢ny diagram.

e Programova (softvérovd) architektura - je zlozena z vézieb programovych
komponentov vysledného informa¢ného systému.

e Komunikacéna architektura - definuje komunikéciu systému s jeho okolim.

e Riadiaca architektara - pozostava z definovanych pravidiel fungovania systému a

Standardov, do tejto skupiny je mozné tiez zaradit’ orgware. [13]
Z pohPadu urovne riadenia:

e MIS - stard sa otaktické riadenie, evidenciu procesov, spracovanie
ekonomickych analyz a pod. Snazi sa o agregaciu a sumarizaciu dat a maximalne
vyuzitie informacii. V dneSnej dobe technologie podporuju pristup a nahlad
k tymto informaciam takmer v§ade pomocou mobilnych zariadeni.

e EDI — sluzi na komunikéciu s okolim ako st zakaznici, dodavatelia alebo banky
a vyuziva pri tom privatne siete alebo protokoly. EDI je previazany vSetkymi
uroviiami riadenia.
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e EIS - veduci pracovnici vyuzivaju EIS na prijimanie rozhodnuti, ktoré¢ maja vplyv
na celu organizaciu. Veduci pracovnici potrebuju data na vysokej urovni so
schopnostou vrtat’ sa podl'a potreby

e TPS — ide o0 prevadzkové informacéné systémy, ktoré zaistuju zakladné funkcie
organizacie. Vo viacsine pripadov je umiestneny priamo u pracovnika a vypoveda
0 aktualnom stave podnikovych systémov.

e OIS — vytvara systém pomocou Standardnych kanceldrskych a komunikacnych
prostriedkov hlavne pre podporu kancelarskych tloh aje sucastou vsetkych

urovni riadenia. [14]
Z pohPadu odbytu a vyrobkov:
Na obrazku ¢. 2 mézeme vidiet’ delenie z pohl'adu odbytu a vyrobkov
ERP (Enterprice Resource Planning)

Jedna sa o integrované podnikové systémy, ktoré sa staraju o oblasti podnikania ako st
financie, vyroba a projektové riadenie. Informacné systémy sa vyvijaji uz od 80. rokov.
Systémy ERP maji za ulohu interaktivne spracovanie, integraciu ¢innosti, databazové

spracovanie a E-komunikaciu. [15]
CRM

Ucelom CRM je neustale zlepSovanie vzt'ahov so zakaznikmi pomocou interakcie so
zdkaznikom. Medzi hlavné funkcie CRM patri neustdle sledovanie poziadaviek
zakaznika, tvorba hodnoty pomocou informacii od zakaznika a usmernenie obchodnych

zdrojov na ¢innosti, ktoré vedua k tvoreniu dobrych vzt'ahov so zakaznikmi. [1]

MIS

SCM ERP | CRM

Obrdazok 2: Model delenia z pohladu odbytu a vyroby [13]
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MIS (Manazérsky informacny systém)

MIS sluzi na prinesenie uz agregovanych informécii a to v podobe prehl'adnych grafov a
tabuliek. S tymito datami potrebuju pracovat’ ako manazéri, tak aj nizSie irovne riadenia,
pretoze sa dd vd’aka nim zvySovat efektivnost. Manazérske informacné systémy je
mozné charakterizovat’ ako subor softvérov sliziacich pre manazérov, mozno ich nazvat

aj Business Inteligencia (Bl). [1]
SCM

Systém SCM sluzi na riadenie dodavatel'skych ret’azcov a sieti, jedna sa o subor néstrojov

pre optimalizovanie riadenia a zvySenie efektivity dodavatel'ského retazca. [1]

MES

Vyrobny riadiaci syst¢tm MES (Manufacturing execution system) sa nachadza medzi
vrcholom pyramidy (ERP) a samotny vyrobnym procesom. Jednd sa o informaény
systém, ktory spaja, monitoruje a riadi informacné aj riadiace systémy a toky dat na
vyrobnej trovni. Hlavnym cielom MES je zabezpecit’ efektivne vykonavanie vyrobnych
operacii a zlepsit’ produkciu vyroby. Tento ciel’ dosahuje sledovanim a zhromazd’ovanim
udajov v redlnom ¢ase o uplnom zivotnom cykle vyroby, po¢ntic uvol'nenim objednavky
z ERP systému az po fazu dodania produktu ako hotovy tovar. MES zhromazd’uje udaje
o historii produktu, vykonnosti strojov, sledovatelnosti zakazky, sprave materidlu,
nedokoncenej vyrobe WIP (Work in progress) a d’alSich ¢innostiach zavodu. Tieto data
umoziuji vyrobnému manazmentu pochopit’ aktualne nastavenia vyrobného zdvodu a

lep$ie optimalizovat’ vyrobny proces. [16]

ISA S95 Layer Enterprise Layer
4 ERP Business
Enterprise Resource Planning Management

3 MES  Production
Manufacturing Execution System Management

Production Process
Batch, Continuous and Discrete Controls

Obrazok 3: MES na urovniach podnikovych IS [24]
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1.4 Strategické analyzy

141 Analyza 7S

Tento systém bol vytvoreny a navrhnuty tak, aby poméhal ¢o najefektivnejSie pri
organizacii a zmenach vo firme. Vytvorila ho firma McKinsey. Dokaze pomdct’ aj pri
tych viac zlozitejSich zmenach a vnima vSetkych sedem faktorov naraz. Tieto faktory by
mali zahfnat’ vSetky oblasti, ktorych by sa pripadna zmena mala dotknat. Faktorov je

celkom sedem a st navzajom prepojené takze sa aj vzajomne ovplyviuja. [17]
Stratégia:

Stratégia vychadza z vizie a poslania spolo¢nosti, tato stratégia moéze byt bud
myslienkou, podl'a ktorého je riadend firma, alebo moze byt aj popisand v materidloch
firmy. Stratégie maju svoju hierarchiu, do tejto hierarchie patri podnikatel'ské stratégia,
ktord je na vrchole pyramidy, d’alej obchodna stratégia, ktord urcuje obchodn orientaciu
spolo¢nosti. Na spodnej urovni sa nachadza funk¢éna stratégia, sem patri napriklad

informacna stratégia, marketingova stratégia a d’alSie. [17]
Struktira:

Ulohou struktury je uréenie kompetencii a zodpovednosti pracovnikov. Rozdeluje firmu
do hierarchie, rozdel'uje jednotlivé Casti a pracoviska vo firme a jednotlivé komunikacie
medzi nimi. Ako klasicku Struktiru mézeme povazovat’ liniova kde jedna cast’ alebo
pracovisko je nadriadené ostatnym. Mo6Zeme sa vSak stretnat’ aj s inymi Struktirami a to

maticovou, diviznou a funkcionalnou. [17]
Systémy:

Systémy zahfnaji vSetky informacéné systémy od vyrobnych, ekonomickych

a zasobovacich az po CRM a najvyssie Grovne systémov ako je MIS. [17]
Styl vedenia:
Rozoznavame 3 zakladné Styly vedenia a to autoritativny, demokraticky a Styl laissez-

faire.

e Autoritativny Styl — Pri tomto Style sa pracovnici nepodiel’aji na rozhodovacom
procese. Nadriadeny vSetky rozhodnutia vykondva sam a podriadeny iba
predavaju informdcie, na ktorych moZze svoje rozhodnutie zalozit'.

e Demokraticky S$tyl — Ako ndzov napovedd, $tyl je zapojeny na vysokej urovni

zapojenia spolupracovnikov, ktory maji moZnost' sa k problému vyjadrit
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a otvorene komunikovat ako medzi sebou tak aj s nadriadenym. Konecné
rozhodnutie vSak stile pada na plecia nadriadeného, ktory za toto rozhodnutie
nesie zodpovednost’. Tento $tyl podporuje tvorivé myslenie pracovnikov na tkor
dlhsiemu rozhodovaciemu procesu.

o Styllaissez-faire — v tomto pripade je rozhodnutie zaloZené na skupinovej zhodne
nazorov aide teda o liberalny S$tyl riadenia. Je tu rozSirend horizontalna
komunikacia a vSak prinasa aj nevyhodu v moznej absencii vysSieho vedenia pri

krizovych rozhodnutiach a situaciach. [17]
Spolupracovnici:

Vysvetl'uje I'udské zdroje organizécie a ich vzajomné vztahy. Pre manazéra je vel'mi
dolezité aby s pracovnikmi dokazal spravne jednat. V idedlnom pripade si pracovnici
spajaju pracu so svojim zivotom, no v tomto pripade je potrebna spravna komunikacia

a poznanie charakterov a preferencii jednotlivych pracovnikov. [17]
Schopnosti:

Velmi uzko nadvdzuje na faktor spolupracovnikov. Skuma urovne kvalifikacie
a schopnosti jednotlivych pracovnikov a zaistuje aby sa pracovnici mohli vzdelavat,

rozvijat’ a roz8irovat’ svoje schopnosti vo vSetkych dolezitych oblastiach. [17]
Zdielané hodnoty:

Inym nazvom etiketa firmy a podnikova kultira. Kazda spolocnost’ mé svoje idey a rozne
principy, ktoré zamestnanci a zainteresované strany musia reSpektovat,, pokial’ chcu
uspech tejto spolocnosti. Tieto zdiel'ané hodnoty vacSinou vychadzaju z vizie spolo¢nosti.

[17]
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1.4.2

Strategy Systems

Shared
values

Skills Style

Staff

Obrdzok 4: McKinseyho model 7S [25]

Porterov model piatich sil

Je vyuzivany predovSetkym na analyzu odborového okolia, v ktorom sa podnik chysta

pdsobit’ alebo uz v iom pdsobi. Kym firma vstlpi na trh, tak by mala analyzovat’ svoje

okolie prave tymto modelom. [18]

Hrozba novych konkurentov - Pri vstupe novej konkurencie by pravdepodobne
doslo k prevySeniu ponuky nad dopytom a tym aj k poklesu ceny. Vstipenie
novych subjektov do odvetvia by tiez znamenalo globdlne navysenie vyrobnych
kapacit. [18]

Hrozba stavajucej konkurencie - Sucasni konkurenti zacinaju byt nebezpecni
predovsetkym v Case poklesu trhu. Prave v ¢ase poklesu trhu st vyrobcovia nateni
k zlepSovaniu sluZieb so sucasnou snahou o znizenie nakladov. Spoloc¢nost’ sa
moze vydat’ bud’ stratégiou odliSenia sa, najdenia medzery na trhu, alebo cestou
nizkych nakladov. [18]

Hrozba substitatov — Podobné produkty ohrozuju spolo¢nost moznost'ou
nahradenia sa iné. Hodnotu tohto rizika ovplyviluje samotna cena substitatu
a vznika cenova vojna. [18]

Vyjednavacia sily doddvatel'ov - Kazdy dodavatel’ v kazdom odvetvi ma urcita
vyjednavaciu silu. Tato sila predovsetkym vyplyva z poctu dodavatel'ov na trhu
aich koncentracie, taktiez z vyznamnosti zakaznika pre dodavatelov a
samozrejme nesmieme zabudnut’ na cenu pontikaného substittu. [18]
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e Vyjednavacia sila odoberatel'ov - Zakaznici sa prejavuju tym, ze sa snazia ziskat’
¢o najlepsi produkt za ¢o najnizsiu cenu. Sila zdkaznikov zavisi od velkosti
zakaznikov, objemu ich nakupu, délezitosti produktu pre zakaznikov a taktiez

moznosti zakaznika prejst’ ku konkurencii. [18]

Porter’s Five Forces

Supplier Competitive
Power Rivalry

Threat of

e Porter (1979)

OXFERRD

Obrdazok 5: Porterov model piatich sil [26]

143 SLEPTE

Téato analyza sa zaoberd vonkaj$imi vplyvmi posobiacimi na spolo¢nost’. Zaobera sa
faktormi z oblasti socidlnej, legislativnej, ekonomickej, politickej, technologickej a
ekologicky. Skiima trendy ako narodné, tak zahrani¢né. Svoj nazov dostala analyza z

pociatocnych pismen vonkajsich faktorov:
Socialne (Social)

e Demografické udaje (vel'kost’ populacie, geografické rozlozenie, vek)

e Socidlno-kulturne aspekty (zivotna Groven, rovnopravnost’)

Legislativne (Legislative)
e Funkcnost a existencia pravnych noriem, sudnictva
Ekonomické (Economic)

e Makroekonomicka situacia (miera inflacie, vySka DPH, menova stabilita)
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e Pristupnost’ finan¢nych zdrojov (ceny uverov, naklady na pdzicky)

e Dan
Politické (Political)

e Politicka stabilita (stabilita vlady, forma vlady, klI'iCové organy, politické strany)
e Zahrani¢na politika (Clenstvo v medzinarodnych organizaciach, politicka

orientéacia)
Technologické (Technical)

e Veda a vyskum (vyska a uroven podpory a financovania)

e Technologicka troveii (realizacia novych technologii, pristup k existujucim)
Ekologicky (Ecological)

e Miestna, narodnd a svetova problematika Zivotného prostredia a otdzky jej

rieSenia [19]

SLEPTE zahtia vel'a vplyvov na spolo¢nost’ a dokdze predpovedat’ urcity trend, a vSak

nedokaze presne urcit, ako velky bude tento vplyv trendov na tato spolo¢nost’. [19]

1.4.4 SWOT Analyza
Je technika strategickej analyzy, ktora je zaloZena na zvaZzovani vntitornych (silné a slabé
stranky) a vonkajSich (hrozby a prileZitosti) faktorov. Je hlavne vyuZivand pri

hodnotovom managemente a tvorbe podnikovej stratégie. [20]
Silné stranky (Strength):

Ukazuje silné stranky vo firme, jej hlavné prednosti, v ¢om firma vynikd a moze to vyuzit’

VO SVOj prospech.
Slabé stranky (Weaknesses):

Ukazuje slabé stranky vo firme, v ¢om firma zaostava alebo sa jej v tom nedari a tym

padom na tom stréca.

Prilezitosti (Opportunities):
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Ukazuje prilezitosti a sl'ubné ponuky z vonkajSieho prostredia. Jednoducho povedané su
to veci, ¢o sa sami ponukaju. Ide aj o vyuzitie svojich silnych strdnok a urobit’ z nich

prilezitosti vo vonkajSom prostredi.
Hrozby (Threats):

Ukazuje hrozby a nebezpe€enstva, ktoré firme hrozia z vonka a mo6Zu ju nejako poskodit’.

Nejaké neziaduce vplyvy, ktoré brania v rozvoji.

SWOT analyza sa vykonéava vicsSinou az ako posledna zo vSetkych analyz, nakolko

pouziva informacie nadobudnuté z predchadzajticich analyz a pozorovani. [20]

S W

SILNE STRANKY JSLABE STRANKY
(STRENGTHS) (WEAKNESSES)

O

PRILEZITOSTI
(OPPORTUNITIES)

Obrazok 6: Tabulka SWOT analyzy [27]

1.5 Lewinov model zmeny
Lewinov model zmien, ktorého autorom je americky socidlny psycholég Kurt Lewin,

patri
medzi najstarSie a najznamejSie modely zmien v organizécii. Podl'a tohto modelu zmena
prebieha v troch fazach:

e Rozmrazenie

V tomto kroku sa zmena pripravuje, analyzuju sa sily, ktoré inicializuju zmenu. Dalej sa
skiima, ako zmena ovplyvni intervenéné oblasti. Medzi tieto intervencné oblasti patria
I'udské zdroje, technologie firmy, organiza¢na Struktira, organizacné a komunikacné toky

a procesy firmy.
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e Prechod na novu uroven
Ide 0 fazu realizacie zmeny, kedy dochadza k intervencii v menenom systéme.
e Faza zmrazenia

V tejto faze dojde k zmrazeniu zmeny na inej Urovni, kde sa zafixuju vysledky, tieto

zmeny

je nutné merat’. [17]

1.6 Metody siet’ovej analyzy

Metody sietovej analyzy sa vyuzivaji na rieSenie ¢asovych vizieb medzi ¢innostami.
Tieto metddy vychadzaju zo sietovych grafov. Za¢ina sa na vychodiskovom uzle, pri¢om
Vv kazdom uzle je nutné zistit, ktora c¢innost bude nasledovat’ po tomto uzle.
Deterministickym modelom je metoda kritickej cesty CPM (Critical Path Method).
Stochastickym modelom je model PERT (Programme Evolution and Review Technique).
[21]
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2. Predstavenie spolo¢nosti

2.1  Zakladné informacie 0 podniku

Nazov: Reverse-tech s.r.o.

Sidlo: Hnévkovského 30/65, Komarov, 617 00 Brno.
Pravna forma: Spoloc¢nost’ s ru¢enim obmedzenym.
Zakladny kapital: 100 000 K¢.

Pocet zamestnancov: 8 [28]

2.2 O spolocnosti

Spolo¢nost’ Reverse-tech s.r.o. bola zalozena v roku 2016 a zaobera sa vyrobou
jednoucelovych strojov a montaznych zariadeni. Ide hlavne o vyrobné dosky, kde kazda
ma Specifické poziadavky, stciastky a je urcend pre vyrobu ¢i montdz vel’kého mnoZstva
kusov jedného ¢i dvoch druhov. Pri vyrobe firma vyuziva z velkej Casti suciastky, ktoré
si sama vyrobi pripadne pouzije 3D tla¢ a tak dokaze rychlo reagovat’ na poziadavky
zakaznika. Postupnym rozvojom firmy zacina pomaly vyrabat’ aj kons$trukcie pre tieto
stroje a vyrobné dosky. Pouziva pri tom moderné technologie a materidly ako su

hlinikové profily od firmy ITEM alebo BOSCH. [29]

2.3 Vyrobné portfélio
Leak test dosky

Velkou cCastou vyroby tejto firmy st leak testerové dosky. lde o zariadenia urcené
prevazne pre automobilovy priemysel, konkrétne pre vyrobu palivovych, brzdovych
a d’alsich hadiciek a trubiciek. Do naSho pripravku sa vlozia Specifické trubky ¢i hadic¢ky
a pomocou vysokého tlaku sa testuje ich tesnost. MoZeme taktiez spomenut’ testovanie
tesnosti svetlometov, kde podobne ako tomu bolo u trubiciek, plastova telo svetlometu sa

vloZi do pripravku a testuje sa tesnost’.
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Obrdzok 7: Leak test doska [30]

Bundlovacie stroje

Dal3ou déleZitou ¢astou portfolia je vyroba bundlovacich strojov. TaktieZ je to z velkej
Casti pre automobilovy priemysel a tieto zariadenia st urené pre spajanie viacerych
trubiek do zvizkov. Na to sa pouzivaju plastové klipy, pomocou ktorych sa potom zvizky
trubiciek montujii na karosériu automobilu. Takmer kazdy klip ma iny tvar a smer
pripevnenia na trubky a vyzaduje velmi presné 16zko. Komplikaciou ¢asto byva aj
samotny tvar trubky. Vo vdésine pripadov sa teda jedna o dost’ komplikované stroje a ich

vyroba je ¢asovo naro¢na.

Obrazok 8: Bundlovaci pripravok [30]

28



Laserové popisovace

Malou ¢ast'ou portfdlia je navrh a montaz presnych znaciacich zariadeni pomocou lasera.
V naSom pripade sa jedna o popisovanie paletiek s elektronickymi ¢ipmi, automatickym

zasobnikom a vkladanim do lasera a naslednym vyjazdom paletky zo zariadenia.

Obrazok 9: Zariadenie na laserové znacenie [30]

Montazne linky a dopravniky

Do tejto kategorie moéZeme zahrnut' dopravnikové systémy skladané pomocou
technologie firmy Beewatec, ktoré su zakomponované do montaZnych pracovisk. Ide
0 znacnu Cast’ nasej vyroby a jednotlivé ¢asti st navrhnuté s maximalnym ohl'adom na
ergondémiu celej vyrobnej linky. Na tychto konkrétnych linkach sa montujt viaceré Casti

automobilovych svetlometov rucne ale ja pomocou vyuzitia senzorov a pneumatiky.
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Obrazok 10: Montdzna a dopravnikovda linka [30]

Kontrolné skenovacie zariadenia

Zatial’ najmensSiu Cast’ portfolia tvoria kontrolné skenovacie zariadenia. Pri ich nédvrhu
a konstrukcii vyuzivame vyborné skusenosti so skenermi firmy Keyence. Pomocou
tychto skenerov dokdzeme v naSich zariadeniach kontrolovat’ napriklad spravne
zalisovanie ocelovej guli¢ky v statoroch réznej vysky a orientacie v zariadeni. Dal$im

prikladom mézeme spomenut’ 3D kontrolu dolisovanie pinov na elektronickom zariadeni.

™

Obrazok 11: Kontrolné skenovacie zariadenie zalisovania gul6cky v statoroch [30]
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2.4 Organiza¢na Struktira

Ked’Ze sa jednd a mala spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym, na vrchole sa nachadza
konatel' (CEO). Konatel'ovi sa zodpovedaji konstruktéri (TPV), ktory maja na starosti
navrh strojov a tvorbu 3D modelov. VSetky navrhy su diskutované s konatel'om, ktory sa
Ciastocne podiela na ich vzniku. Konatel’ je taktiez zodpovedny za ziskavanie novej
zakazky, objednavanie materidlov a dasové planovanie vyroby. Dalej potom nasleduju
pracovnici v dielni, ktory sa starajii o samotnit montaz tychto strojov. Pracovnici v dielni
tak zodpovedaji za vyrobu a montaz, prijem materialov, skladovanie, testovanie,
expediciu a d’alSie suvisiace procesy. O administrativu sa stard z Casti sam konatel’,

uctovnictvo sa vybavuje pomocou externej firmy.

. TPV - Montaz - Vyroba idministrativa
Konstrukcia Testovanie Servis Expedicia Skladovanie Fakturacia Mzdy

Obrazok 12: Organizacna Struktura [viastna tvorba]

2.5 Popis zodpovednosti
Prijem zakazky Spolocnost’ obdrzi zakazku od zékaznika na urdity druh zariadenia

podrla Specifickych poziadaviek alebo sa zG¢astni sitaze a podari sa jej ju vyhrat’

KonS$trukény navrh Tym skusenych konstruktérov vytvori 3D model podla poziadaviek
zdkaznika pomocou najmodernejSich softvérovych nastrojov, vySpecifikuje potrebné
stciastky a nasledne vytvori kusovniky a dokumentacie potrebné k vyrobe a montazi

zariadenia

Nakup materialu Podl'a druhu zariadenia sa objedna po Castiach material a suciastky od
roznych dodavatel'ov pre vyrobu a kompletizovanie pozadovaného zariadenia, pripadne

sa Casti vyrabaju priamo v podniku alebo pomocou kooperacii

Planovanie vyroby Na zdklade terminu dodania sa planuje nakup, vyroba stciastok,
montaz zariadenia, jeho kompletizovanie a nasledna kontrola spolu s testovanim vsetkych

doblezitych casti.
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Vyroba a montaz Samotna vyroba potrebnych suciastok a montaz vsetkych casti podl'a

3D modelu

Dokonc¢enie vyroby a kontrola Doladenie detailov a kontrola spolu s testovanim

celkového produktu, dohodnutie detailov montaze u zakaznika.

Expedicia Vychystanie produktu pre dorucenie zakaznikovi pomocou vlastnych

prostriedkov pripadne zaistenie prepravy externou expedi¢nou firmou

Servis Zaistenie spoluprace so zakaznikom v pripadnych opravach vyrobeného produktu

V ramci zaruky, ale aj pozaru¢ny servis a pripadné tpravy podl'a novych poziadaviek.

RACI matica CEO (TPV |Montaz|Vyroba R Responsible
Prijatie zakazky R A Accountable
Konstrukény navrh C R C Consulted
Overenie suciastok R A Informed
O’bvj.ednavka R A

suciastok

Skladovanie I I I R

Planovanie vyroby R I I I

Vyroba C A R

Montaz I R

Kontrola C R

Expedicia I A R

Instalacia Al R

Tabulka 2: RACI matica zodpovednosti [vlastna tvorba]
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3. Analyticka ¢ast’

3.1 SLEPTE analyza

Jednou zo zékladnych analyz je analyza SLEPTE, ktora sa zaobera vSeobecnym okolim
podniku. Obsahuje 7 skupin faktorov a to socidlne, legislativne, ekonomické, politické,

technologické a ekologické.
Socialne faktory

Nezamestnanost’ v mieste pdsobenia je jednym zo zékladnych socidlnych faktorov. Firma
sa nachadza v Jihomoravském kraji v meste Brno a tak st pre nas najrelevantnejSie data
prave z tohto kraja. Z grafu moézeme vidiet, Ze nezamestnanost’ v tomto kraji mala
dlhodobu klesajucu tendenciu, ktoru prerusila pandémia v roku 2020 a zaciatkom roku
2022 dosledkom vojnového konfliktu a vysokou cenou energii sa hodnota mierne zvysila

Za rok 2022 nezamestnanost’ dosiahla hodnotu priblizne 4,36%. [31]

2012 2014 2015 2016 2017 2018 2015 2020 2021 2022

Stav k 31.132.

Graf 1: Vyvoj nezamestnanosti v Jihomoravském kraji [31]

Legislativne a politické faktory

Kazd4 spolo¢nost’ je ovplyvnend pravnymi predpismi daného Stitu, v ktorom sa
nachadza. V pripade spoloénosti Reverse-tech s.r.o. su to predpisy Ceskej republiky a

Europskej tnie. Nakol'ko sa jednd o podnik vyrobny, spolo¢nost musi dodrziavat
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mnozstvo vyhlaSok a nariadeni a je dolezité¢ aby zmeny v tychto nariadeniach sledoval a

vyhol sa tak pripadnym sankciam ¢i pokutam.

Délezita ulohu zohrava aj politicka stabilita. Usporiadanie a smerovanie vlady, v ktorom
sa spolo¢nost’ nachddza moze ovplyvnit’ spolupracu so zahranicnymi partnermi, na ktort
je firma Reverse-tech z Casti naviazana. Z velkej Casti je firma zamerana na odvetvie
automotive a preto vzt'ahy v rdmci Eurdpskej unie, najmé s Nemeckom su zakladom pre

prosperitu podniku.
Ekonomické faktory

Najdolezitejsimi ekonomickymi faktormi pre podnik su ukazovatele vyvoju HDP a
inflacie v CR. Z nasledujtcich grafov moézeme vidiet, ze HDP bolo podas pandémie v
nie prili§ lichotivych ¢islach a vSak rok 2021 ekonomiku trocha zasa nastartoval a HDP
sa znova dostava do stupajucich ¢isel. BohuZzial’ vplyvom konfliktu na Ukrajine sa HDP
zacalo znovu prepadavat, aj ked nie tak vyrazne ako v pripade pandémie pocas
uplynulych dvoch rokov. [32]
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Graf 2: Medzirocny vyvoj HDP v Ceskej republike [32]

Co sa tyka inflacie, td nam uréuje cenovu hladinu a teda ceny vstupov a vystupov a taktiez
ovplyviluje mzdy. Z grafu mézeme sledovat” dlhodoby stipajuci trend miery inflacie,
a podobne ako tomu bolo v pripade HDP sa situacia zhorsila vojnovym konfliktom. Na
konci roku 2022 dosahovala inflacia hodnotu priblizne 16%. [33]
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Graf 3: Medzirocny vyvoj inflacie v Ceskej republike [33]

Technologické faktory

Technologicky pokrok celosvetovo neustale rastie. Vo firme Reverse-tech je dolezité
sledovanie trendov pri materidloch a ich vlastnostiach, v obrabani kovov, 3D tlace a
taktieZ v technoldgiach snimacov a senzorov. Z materidlov firma najviac vyuZiva hlinik
a preto rozne druhy tvrdosti a naro¢nost’ obrabania zohrava dolezitii ilohu pri celkovej
kvalite vyrabanych produktov. Pre zdkaznikov je taktieZ dolezita efektivita a funk¢nost’,
preto technoldgie snimacov a senzorov s taktiez dolezitou sucastou faktorov
ovplyvnujucich firmu. Za zmienku taktiez stoji spomenut’ 3D tlac¢, ktora vo firme sluzi
najmi pre prototypovanie a v niektorych pripadoch pre expresné a efektivne Gpravy ¢i
servis vyrobkov. Pre zaistenie konkurencieschopnosti je firma so vSetkymi tymito

technologiami neustéle zladend, drzi s nimi krok a snaZi sa hl'adat’ eSte lepSie rieSenia.
Ekologické faktory

Nakol’ko sa jedna o firmu, ktora spracovava a vyraba z plastov a kovov, recyklacia
zohrava doleziti ulohu. VyuZivanie zvySnych materialov sliZi ako na zniZenie nakladov
na vyrobu tak aj na ochranu prostredia. Taktiez sa firma snaZi stdle zvySovat’ mieru
digitalizacie a tym zniZovat spotrebu papiera, tla¢iacich naplni a tonerov a odpadov, ktoré
pri tychto ¢innostiach vznikaju. Jedinou délezitou Cast'ou vyroby, kde sa vyuziva papier
je tla¢ vykresov, bez ktorej by vyroba bola niekol’konasobne komplikovanejsia.
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3.2  Porterov model piatich sil

Existujica konkurencia

Firma Reverse-tech sa zaobera prevazne vyrobou leak test dosick a tak je konkurencia o
nieCo mensia. Ak by sme vSak mali spomenut’ firmy, ktoré sa zaoberaji vyrobou
jednoucelovych strojov a priemyslovou automatizaciou v okoli Brna, patrili by sem firmy

ICE Industrial
Services pripadne Fpos a.s. Tieto firmy su vSak svojim zameranim odliSné.
Vstup novej konkurencie

Vstupu konkurencie do tohto odvetvia ni¢ nezvyc€ajné nebrani. NajkomplikovanejSim
krokom je presvedcenie zédkaznika, ze prave jeho vyrobok je ten najvyhodnejsi pre ich
ucely. S momentidlnou spokojnostou zakaznikov analyzovanej firmy sa novej
konkurencie netreba obavat’, zakaznici v poslednom obdobi za¢inajii uprednosthovat’

prave firmu Reverse-tech oproti konkurencii.
Substiticia produktu

Nakol’ko sa jedna vzdy o vel'mi Specificky vyrobok navrhovany na mieru pre zakaznika,

mozeme povedat’, Ze substiticia produktu je takmer nemozna.
Dodavatelia

Hlavnym dodavatelom spolo¢nosti Reverse-tech je firma Almita s.r.o., ktora dodava
vacsinu frézovanych a sustruZzenych hlinikovych a ocelovych dielov. Almita ma teda
zasadnu vyjednavaciu silu pretoze nakupuje materialy potrebné pre vyrobu tychto dielov
a tak dokdze ovplyvnit' aj koncovi cenu pre odoberatela. Momentalne vSak firma
prechadza na svoju vlastnt vyrobu frézovanych dielov a vyjednavacia sila firmy Almita

sa postupne znizuje.

Dalsim délezitym partnerom je firma Festo. Ta doddva pneumatické komponenty a
dodavky od tejto spolo¢nosti su kritické pro dodrziavanie terminov stanovenych
zakaznikmi. Vyjednavacia sila tejto firmy je vSak o nieo niZSia, nakolko ceny ich

produktov sa menia len minimalne.

Firma Balluff spolu s firmou Turck drzia taktiez znacnii vyjednavaciu silu, nakolko
dodavaji senzorovi techniku, ktora je neoddelitelnou sucastou produktov firmy
Reverse-Tech. Tieto firmy st svojim sposobom substitlty, no v niektorych pripadoch

pontkaju jedinecné rieSenia a nie je mozné ich nahradit’. MoZeme sem taktiez spomenut’
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firmu Keyence, ktora podobne ako firmy Balluff a Turck predava senzory, ale taktiez

I skenery a d’alSie zariadenia.

Vsetky ostatné diely a komponenty st dodavané od firiem s najniz$imi cenami a teda

nedrzia nad firmou Reverse-tech takmer ziadnu vyjednévaciu silu.
Odoberatelia

Najvacsimi odoberatelmi s firmy Cooper Standard a Automotive Lighting, ktoré drzia
vysoku vyjednévaciu silu. Tieto firmy ocakdvaju najvyssiu moznt kvalitu ako produktov
tak aj sluzieb a servisu. Je vSak doblezité¢ spomenut’, Ze za obdobie spoluprace sa vzt'ahy
medzi spolocnostami vyrazne zlepSili a tak zdkaznicke firmy dokazu byt viac
benevolentnejsie pri dodacich terminoch. Je to zalozené na kvalite vyrobkov firmy
Reverse-tech a naslednej spokojnosti zakaznika, ktory vie, ze firma splni poziadavky na

100%.

3.3  Analyza 7S
Stratégia

Stratégia podniku je zamerand na zakaznika. VSetky procesy vo firme sa podriad’uju
jedinému cielu a to, spokojnost’ zakaznika. Taktiez sa podnik snazi ¢o najviac inovovat
svoje vyrobky aby dokazal ziskavat novych zakaznikov a zvySoval tak svoju

konkurencieschopnost’.
Struktira

Struktara podniku je vel'mi jednoduché a v podstate linearna. Zakladatel'om a majitelom
je jeden &lovek, ktory sa stard o 90% zaleZitosti. Dalej sa vo firme nachadzaji
konstruktéri, ktory z Casti aj riadia vyrobu a kontroluju kvalitu a spravnost’ prevedenia

vSetkych tkonov. ZvySok podniku tvoria zamestnanci, ktory vykonavaju pracu v dielni.
Systémy
Firma Reverse-tech nevyuziva takmer Ziadne systémy. Softvér na navrh a tvorbu

produktov je Autocad Inventor, pre komunikéciu sa vyuziva MS Outlook a na Ciasto¢né

spravovanie skladovych zasob len zakladné néstroje balika MS Office.

Vo firme sa v8ak nachadza systém ABRAFlexi, ktory je v§ak nepristupny zamestnancom
a jediny kto ma mozZnost’ pracovat’ v tomto systéme je konatel’ spolocnosti. Tento systém
zaistuje financie a uCtovnictvo ako aj mzdy a Ciastocny prehlad skladovych zasob

pomocou doruc¢enych a vydanych faktar a dodacich listov.
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Styl
Styl vedenia firmy moZeme pokladat’ za demokraticky, na nazoroch zamestnancov zaleZi
a je k nim prihliadané, Casto sa podiel’aju na rieSeni problémov spojenych s vyrobou.

Rozhodujuci hlas ma vsak stale konatel’ spolo¢nosti.
Spolupracovnici

S istotou sa da povedat, ze vo firme je prijemné a priatel'ské prostredie. VSetci
zamestnanci spolu vychadzaji a snazia sa pracovat ako jeden tym. Jednd sa o vel'mi
mlady kolektiv zloZeny z velkej Casti zo Studentov alebo Cerstvych absolventov a preto
nie je prekvapenim, ze vel'a Casu travia spolu aj mimo pracovny Cas. Majitel’ je priatel'sky

a férovy, Casto organizuje firemné akcie, do ktorych sa vel'mi rad zapaja.
Schopnosti

Od danej pozicie vo firme sa odvijaju aj pozadované schopnosti jednotlivych
zamestnancov. Vo vyrobe je dolezité aby pracovnik dokézal uvazovat’ logicky pri rieSeni
necakanych komplikacii, aby dokazal podl'a potreby improvizovat’ pri rieSeni problémov,
no hlavne aby bol vo svoje praci dosledny. Pri konStrukcii je doleZita znalost’ zakladnych
vlastnosti materialov, softvéru Inventor a kreativita. Pri navrhu vyrobkov je to aspekt, bez
ktor¢ho sa zamestnanec nezaobide. V nepravidelnych intervaloch je tu aj moznost’

Skoleni ¢i uz v oblasti konstrukcie alebo aj inych, v zavislosti na potrebach firmy.

Zdielané hodnoty

Od kazdého zamestnanca sa o¢akava dodrZovanie predpisov spolo¢nosti ale orientacia na
zakaznika je to najdolezitejSie. VSetci by sa vo firme mali snazit’ dosiahnut’ ¢o najlepSieho
vysledku, ¢i uz pri navrhu, konstrukeii, vyrobe alebo servise, a tym zaist'ovat’ budovanie

pozitivnych vzt'ahov so zdkaznikmi.

3.4 SWOT analyza

Silné stranky

Za silnu stranku spolo¢nosti moZeme jednoznacne povazovat’ kvalitu vyrobkov. Z tohto
faktu potom vychadza spokojnost’ zakaznikov, ktory nase sluzby vyuZzivaji viac a viac.

Tieto skutocnosti napomahaji budovaniu dobrého mena spolo¢nosti, vd’aka ktorému sa
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dari spoloc¢nosti so ziskavanim novych projektov ¢i uz u klientov stavajucich alebo

novych.
Slabé stranky

Po vlastnych skusenostiach vidim slabé stranky najmé v planovani vyroby kde casto
dochadza k nedostatku ¢asu pre dokoncenie jedného projektu z dévodu prelinania sa s
novymi projektami. Tato situacia sa Ciasto¢ne zlepsila zavedenim tyzdennych mitingov,
ktoré objasiiuji ulohy jednotlivych pracovnikov na prebiehajiuci tyzden. Skladové
hospodarstvo Casto zaziva krusné chvile, pretoZze neexistuje ziadny ustaleny systém

zaznamenavania a riadenia zasob a materialov.
Prilezitosti

Firma sa vel'mi Casto stretava s nedostatkom miesta vo vyrobnej hale. To je sposobené
absenciou skladovacieho systému a odkladanim materialov a vyrobkov na miesta, ktoré
su uréené pre iné veci. PrileZitost’ teda vidim v lepSom zakomponovani ERP systému
a jeho rozsireni do procesov planovania a vyroby, ktory by riesil viacero slabych stranok
podniku. Dal3ou prilezitostou je fakt, Ze firma zakupila vlastné obrébacie stroje a moze
zvySovat  efektivitu vyroby, reakcie na poziadavky zakaznika a znizovat' naklady

rychlejsie ako pred kiipou.

Silné stranky Slabé stranky

Kvalita Planovanie vyroby

Dobré meno Monitoring prevedenej prace
Kreativita zamestnancov Skladovanie

Staly zakaznici Informacny systém
PrileZitosti Hrozby

Novy zakaznici Vypadok dodavatel'ov
Vyuzitie ERP a novych ZniZzovanie cien odoberatel'ov
doplnkov

Znizovanie nakladov Nedostatok pracovnikov

Tabulka 3: SWOT analyza [vlastna tvorba]
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Hrozby

Ako hrozbu vidim celosvetovy prepad predaja a vyroby automobilov. Nakol’ko je firma
vel'mi uzko spojend s tymto odvetvim priemyslu, znizovanie vyroby kritickych podnikov
by mohlo viest’ k do¢asnému ¢i uplnému zastaveniu vyroby a nutnosti preorientovania sa
na iny druh priemyslu. Z Casti tuto hrozbu vSak znizuje fakt, Ze vac¢Sina automobiliek sa
preorientovava na vyrobu elektromobilov a produkty firmy Reverse-tech tak budi
7iadané aj v budtcnosti. Dalsia hrozba je v nedostatku pracovnej sily. Pre potreby firmy

su dolezity kvalifikovany pracovnici, ktorych najst’ moze byt zlozité.

3.5 Procesna mapa
Vo firme Reverse-Tech sa procesy delia na riadiace, hlavné a podporné ako je mozné

vidiet’ v procesnej mapa na nasledujicom obrazku.

Procesna mapa
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Obrazok 13: Procesna mapa [viastna tvorba]

e Medzi riadiace procesy mdzeme zaradit’ riadenie zdrojov, vztahov s dodavatel'mi,
zékaznikmi, tvorby stratégii firmy a planovanie ich ciel'ov a vizii.

e Ako hlavné procesy mozeme oznacit’ tvorenie ponuk a prijem objednavok, nakup,
konstrukcia zariadeni, vyroba komponentov a zariadeni, samotna montaz tychto
zariadeni, predaj a Vv neposlednom rade servis vSetkych predanych zariadeni.
Tieto procesy vytvaraju pridani hodnotu ako pre zdkaznika tak aj pre firmu

a prinasaju zisk.
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e Podporné procesy pre vsetky hlavné su potom skladovanie, doprava a logistika,

uctovnictvo, udrzba vyrobnych strojov.

3.6 Analyza hlavného procesu

Priebeh zakazky sa da popisat’ vel'mi jednoducho. Firma je ¢asto oslovovana zékaznikmi,
sktorymi uz v minulosti spolupracovala ale takisto aj aktivne vyhladava nové
prilezitosti. V pripade, Ze sa jedna o objednavku bez sutaze, automaticky sa dostavame
Kk technickej priprave, objednavke materidlu a stciastok, vyroby a montaze az po
expediciu zariadenia. Ak firma vyhra sataz o dany projekt, a zadavatel’ si stanovil svoje
podmienky, zacina sa konStrukény vyvoj. V tejto Casti sa taktiez robi predbezné
zhodnotenie finan¢nej narocnosti a ndkladov. Po dokonceni konstrukénej Casti procesu
su vytvorené potrebné dokumenty ako su kusovniky, vykresy, technologické postupy a
zacina sa s postupnym objedndvanim materidlov ako aj s odoslanim objedndvok na
vyrobu casti, ktoré pre nds vyrabaji iné firmy. Pocas doru¢ovania prvych materialov sa
priebeZne vyrabaju sucasti, ktoré si ur€ené pre vyrobu v nasej firme. Samotnd faza
montovania moze trvat’ od par tyzdnov az po niekol'’ko mesiacov, v zavislosti na druhu
zariadenia a jeho komplexnosti. V priebehu tejto fazy sa doobjednavaja d’alSie materialy
a sucasti, niektoré¢ sa skladujli, iné sa priebeZzne montuji do findlneho vyrobku. Po
ukonceni montaznej Casti prichadza na rad predbezna kontrola a testovanie, ktoré moze
trvat’ niekol’ko dni. Nasledne sa zariadenie podrobi findlnej kontrole a pripravi sa na
expediciu. Tej predchadza priprava technickej dokumentacie zariadenia a balenie. Ak
konatel' usudi, Ze je vSetko v spravnom stave, vyrobok sa expeduje k zakaznikovi
pomocou vlastnych prostriedkov, pripadne sa zaisti preprava pomocou externej

expedicnej firmy.
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Obrazok 14: Hlavny proces [vlastnd tvorba]
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3.7 Detailna analyza procesov

V nasledujticej Casti sa budeme zaoberat’ detailnou analyzou hlavnych procesov priebehu
zakazky, ako je prijatie a spracovanie objednavky, konStrukcia a 3D model, TPV
a priprava potrebnych dokumentov, preverenie dostupnosti materidlov aich nakup,
vyroba a montaz sucasti zariadenia, kontrola a testovanie, expedicia a nakoniec

fakturacia a ukoncenie zakazky.

3.7.1 Analyza priebehu zakazky
Prijatie dopytu

Prijatie dopytu je prvotnym impulzom, ktory zacina cely proces realizacie zakazky. Pre
zjednoduSenie na dopyt nazerame ako na moznost, kedy zdkaznik oslovi priamo
spolocnost’, a tiez ako na pripad, ked’ spolo¢nost’ aktivne vyhl'ada novu prilezitost’. Na
zaklade tohto impulzu spolocnost’ spracuje ponuku pre zdkaznika. V niektorych
pripadoch méze proces realizacie zédkazky zacat’ rovno obdrzanim objedndvky. Toto
nastdva najmi, ak uz bol podobné zariadenie niekedy vyrdbané a zakaznik uz so

spolo¢nostou spolupracoval.
Tvorba ponuky

Pri spracovani ponuky st na zaklade poziadaviek a podkladov z dopytu posudzované
jednotlivé moZnosti a narocnost’ vyroby vyrobku. Na tejto ¢innosti spolupracuje konatel’
s konsStruktérmi. Spolo¢ne zist'uji ako je vyroba vyrobku nérocné, a ¢o vSetko bude tato
zakazka potrebovat. Ddlezitost’ sa kladie na kvalitu a ddmyselné spracovanie, ktoré nie
len prinasa spokojnost’ zakaznika ale aj rozSiruje dobré meno spolo¢nosti. Vysledkom je
teda cenova kalkuléacia vyrobku. Na jej zdklade je potom spracovany dokument ponuky,
ktory je odovzdany zakaznikovi. Tu samozrejme moZe nastat’ viacero situdcii. Jedna je
neprijatie ponuky. V tomto pripade sa snazime ponuku prepracovat. Prepracovana
ponuka, moze byt znovu zamietnuta alebo schvalena. Ak je ponuka znovu neprijata
zakaznikom, nastava koniec zdkazky. Ak vSak prebehla akceptacia ponuky zédkaznikom
prichadza prijatie ponuky. Takato informacia je potom vloZena do systému ABRA ako

nova zakazka.
KonStrukcia

Po zadani zakazky do systému a prediskutovani vSetkych poZiadaviek sa zacina faza

navrhu a konstrukcie. Tym konstruktérov pracuje v softvéri Autocad Inventor, pomocou
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ktorého vytvori 3D model, ktory bude vyhovovat’ poziadavkam zdkaznika. Prvou ulohou
je navrh vonkajSieho rdmu zariadenia. Pre montdz tychto ramov pouzivame hlinikové
profily firiem ITEM a Bosch. Pomocou pridanych kniznic v softvéri Inventor dokdzeme
vytypovat’ presné a spol'ahlivé suciastky ako su pneumatické valce a piesty. Vo vacsine
pripadov vyuzivame vyrobky firmy Festo, v ojedinelych pripadoch aj firmu SMC.
Dalsim doélezitym krokom je vyber senzoriky. Indukéné, kapacitné a daldie druhy
senzorov a ¢idiel odoberame of firiem Balluff, Turck a Keyence. S produktmi tychto
spolo¢nosti mame vyborné skusenosti a su vel'mi spolahlivé. Vel'kou sucast'ou tychto
zariadeni je taktiez zapojenie vSetkych Casti, ¢i uz ide o pneumatiku alebo elektroniku.
Pre kazdé zariadenie je preto vel'mi dolezité vybrat’ spravne I/O Linky a vzduchové
terminaly. Stym taktiez suvisi kabelaz a jej umiestnenie v zariadeni. Samozrejmost'ou je
modelovanie Specifickych Casti zariadenia. Mo6Ze sa jednat’ o hlinikové 16zka, tycky,
ploché zékladne ¢i stojny. TaktieZ Casto vyuzivame plastové materidly ako je POM.
Pouziva sa podobne ako je to u hliniku hlavne pre vyrobu presnych 16zok alebo klznych
ploch. Treba spomenut’ aj zelezné materidly. Nerezova ocel’ je vyuzivand u Casti, ktoré
pozaduju vyssiu pevnost’ alebo u plechov pouzitych pre drzanie senzorov alebo zakrytie
samotného zariadenia, kalena ocel zasa pri Castiach kde je dolezita Zivotnost. Vysledkom

vSetkych tychto Casti navrhu je teda kompletny 3D model.
Technicka priprava vyroby

Po dokonceni 3D modelu a konStrukcie je potrebné vytvorit’ vykresova dokumentaciu
a kusovniky. Vykresy su exportované priamo so softvéru AutoCAD Inventor no zabera
to zna¢ny €as. Kusovniky st exportované do formy MS Excel tabul’ky pomocou, ktorych

nasledne prebieha aj kontrola materialovych poziadaviek.

Vo vicsine pripadov sa nevytvara technologicky postup, nakolko je evidentné kde sa
dany diel bude vyrabat a opracovavat. TaktieZ sa momentilne nesleduju Ziadne

normované ¢asy operacii ani celkovej vyroby.

| ked’ firma nevytvara technologické postupy, je vel'mi dolezité urcit aké nastroje
a naradie, pripadne stroje sa pri vyrobe budl pouzivat. Tieto informdcie vSak vychadzaju
zuz vytvorenych vykresov jednotlivych casti. Nastroje st potom prichystané

k jednotlivym zariadeniam a Strojom.

Z hl'adiska dokumentov technickej pripravy vyroby vznikd technicka dokumentacia

zariadenia, ktora obsahuje navod na obsluhu, vykresy, elektrotechnické vykresy,
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pneumatické schéma a potvrdenie o zhode. Tieto dokumenty su potom ulozené
v elektronickej forme na firemnom servery v podobe MS Excel, Word a PDF ako aj

papierovo tlacené a odovzdavané pri doruceni zariadenia zakaznikovi.
Kontrola dostupnosti materialu

Akonéhle sa dostane zakazka do stavu pred samotnou vyrobou, je potrebné overit
dostupné materialy na vlastnom sklade a taktiez u dodavatel'ov. Ako prvou polozkou st
senzory a elektronické Casti zariadenia ato z dovodu dlhych dodacich terminov. Ak
dodavatel’ nedokéze vyhoviet naSmu Casovému planu zdkazky je potrebné obratit’ sa na

inych distribtorov a vyrobcov tejto techniky no ani tu nie su zaruc¢ené dodacie terminy.

Dalsim délezitym komponentom zariadeni s pneumatické Gasti, na ktoré zvy&ajne tiez
byvaji zna¢ne dlhé dodacie terminy. Tu je vSak tazké nahradit’ vyrobky tychto firiem,
preto je treba objednavat s dostatoénym predstihom. Ked'Zze ide o relativne drahé
komponenty, v skladovych zasobach sa ich drzi len velmi malo, ¢i uz sa jedna

0 elektroniku alebo pneumatiku.

Pretoze firma prechadza na vlastnu vyrobu frézovanych hlinikovych a ocelovych dielov,
zasoby tychto polotovarov sa vyrazne zvysili. Podl'a typu zariadenia sa vSak stale musia
tieto zasoby preverovat’ a podl'a potreby objednavat’. Cely tento proces maji na starosti
konStruktéri jednotlivych zariadeni. Akondhle si preverili dostupnost’ vSetkych
potrebnych materidlov, predaja slovnt poziadavku pre objednavku konatel'ovi, pripadne
dany material objednaju, pokial’ na to maji povolenie. Ak je material dostupny priamo
na sklade, je zadana poziadavka do vyroby pomocou papierovych vykresov alebo

vyskladnena a priradend k jednotlivym zakazkam.
Skladovanie

Skladovanie vo firme maji z vel'kej Casti na starost’ pracovnici v dielni. Na zafiatku
naskladiiovania je regal pre prijem tovaru. Dopravcovia tu prenechavaju balicky, ktoré
potom pracovnici jednotlivo otvaraji a zakladaja. Pri zakladani jednotlivych stcasti, ¢i
uz vyrobenych priamo v dielni alebo kooperaciou a objednanych produktov, do
regalovych systémov sa pouziva jednoduché znafenie pismenom Z a Cislom zékazky
napr. Z19. Pri vyrobenych ¢astiach je znacenie podl'a prisluchajiiceho vykresu a to napr.
Z1923-01-001 kde Zxxxx zodpoveda ¢islu zdkazky a roku vyroby, 00 zodpoveda ¢islu
zostavy a 000 cislu podzostavy. Ak je vSak Cast’” kupovand, do regélov su tieto Casti

ukladané na zaklade dodacich listov. Tie m6zZeme kontrolovat pomocou MS Excel ale do
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dne$ného dita tento systém nebol velmi spolahlivy. Casto sa na dodanych materialoch
nenachadza ziadne oznacenie, pre ktori zakazku je tento tovar ureny. Je teda potrebné
kontaktovat' konatel'a, ktory ako jediny mad moznost nahliadnut' do objednanych
a zakupenych poloziek, v syst¢éme ABRA a ktory nasledne potvrdi kam jednotlivé Casti
prisluchaji. Nésledne sa dodacie listy prenest do kancelarie a st zalozené. Spitné
dohl'adanie byva ¢asto komplikované a casovo naro¢né. V mnohych pripadoch sa pracuje
na viacerych zakazkach naraz a vyuzivaji sa podobné alebo rovnaké komponenty a ¢asto
prichadza k ich zlému zaloZeniu a nasledne k nespravnemu vychystaniu k vyrobe
a montdzi. Spatné dohladanie jednotlivych komponentov byva casto komplikované

a vyzaduje si znacny Cas..

Pre casto pouzivané prvky ako st senzory, kabely, montazne prvky senzorov,
pneumatickych valcov a d’alSich drobnejSich Casti st taktiez vyhradené regalové priestory
a plastové krabicky, v ktorych su tieto casti naukladané. Krabicky s potom asociativne

a kategoricky usporiadané.

Surovy material sa skladuje mimo regalovych systémov. Mozeme tu najst’ polotovary
hliniku, ocele, plastu, hlinikovych profilov ITEM a Bosch spolu s krytmi elektrickej
kabeldze. Tieto materialy sa vSak skladuju len v menSom mnozstve, nakol’ko zaberaji

znacné miesto a drzat’ ich vo vicSich objemoch je finan¢ne aj priestorovo nevyhodné.

Skladovanie hotovych vyrobkov a zariadeni je len velmi kratkodobé. Casovy plan
projektov je vo vécSine pripadov velmi naroény na dodrZanie a stava sa, Ze v den
dokonlenia je zariadenie expedované. Rozmery tychto zariadeni su tiez ddlezitym
faktorom. Nase vyrobné priestory ndm nedovoluju drzanie tychto strojov viac ako par

dni.

Vychystavanie materidlu sa robi pribezne nakolko jednotlivé Casti s ndm dorucené
postupne. Komplikacie vznikaju hlavne z dovodu papierovych kusovnikov, ktoré sa Casto
stracaju alebo nechcene vyhodia. Toto spdsobuje Casové sklzy, niekedy 1 v hodinach,

kedy sa hl'adaju potrebné Casti k ¢innostiam vyroby a montaze.
Vyroba

Vyroba zacina takmer okamzite po dokonceni nadvrhu konstrukcie a doru¢enim prvych
Casti zariadenia. Z velkej Casti sa proces vyroby prelina s procesom montaze. V priebehu
skladania ramu, ktory vo vécSine pripadov byva prvym krokom, sa vyrabaju vsetky

frézované a sustruzené diely. Tato vyroba prebieha lokalne na novej CNC frézke alebo
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kooperaciou. Kazdy diel ma svoj vykres a po dokonceni hrubého obrabania putuje na
pracovisko dokoncenia spolu s vykresom. Tu je diel matneny, st vitané¢ dodatoc¢né diery,
ktoré nie je mozné vyrobit' na CNC frézke a poslednym krokom je obrusenie ostrych hran
arohov. Po dokonceni vSetkych tychto operacii je potom zaradeny do regalového

systému s prisluSnym vykresom k zakazke, ku ktorej je urceny.

Ak ide o diely vyrobené kooperaciou, takmer vzdy prichadzaji uz dokoncené a nie je
potrebna ziadna d’alSia operacia. Jedinl vynimku tvoria plechy, u tych je potrebné obrusit’
hrany a rohy od ostrych zbytkov po vypal'ovani laserom. Taktiez sa dokon¢uju zavity

a niektor¢ diery.
Montaz

Vo velkej ¢asti je prvym tkonom montaz ramu. Ten je zhotoveny z hlinikovych profilov
ITEM alebo Bosch. Doruéeny je uz v presne narezanych dizkach a tak je potrebné len
vyvitat’ spojovacie diery pre skrutky a podla vykresu zlozit'. Pre toto zlozenie taktiez
vyuzivame technoldgie tychto firiem ato konkrétne oto¢né zarezdvajice matice Ci

st'ahovacie kamene.

Po dokonceni rdmu sa zaina pracovat’ na jednotlivych zostavach zariadenia. Tychto
zostav moze byt v zariadeni niekol’ko, m6zu byt rovnaké alebo Uplne odlisné a kazda je
rozne narocna na montdz. Nachadzaju sa tu hlinikové 16Zka, plechy, pneumatické valce
¢1 senzory. VSetky tieto zostavy sa ndsledne namontuju na prisluSné miesta a vlozia do

ramu.

Dalsim krokom je pneumatické zapojenie vietkych ¢asti. Pre toto pripojenie sa na vietky
valce ako prvé montuju Skrtiace ventily, ktorymi dokazeme regulovat’ silu pretekajiceho
vzduchu. Nésledne sa pripoja hadicky dvoch farieb, biela pre vzduch smerujici von
z valca, modry pre vzduch smerujlci do valca. Hadi¢ky sa nasledne skratia na potrebnti
dizku k pripojeniu do ventilového terminalu. Vietko je potom dokladne usporiadané aby
bol vysledkom €o najlep$i a najcistejsi dizajn.

Nésledne sa do kazdého valcu namontuji senzory, ktoré snimaji koncové polohy
a pripoja sa k nim kabely. To isté plati aj pre vSetky zvy$né€ senzory. Ako tomu bolo aj
pri pneumatike, tak aj pri elektronike, sa vsetko usporiada a vyviaze smerom k 1/O

Linkom, do ktorych sa podla elektrodokumentacie jednotlivé kabely zapoja. Hlavny

kabel potom smeruje do elektrického rozvadzaca, v ktorom sa nachédza riadiaca jednotka
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programovana jazykom PLC a d’alSie nepostradatel'né prvky ako su bezpecnostné relé

a podobne.

Pred zakrytim celého zariadenia sa dokladne nastavuju polohy jednotlivych zostav aby
¢o najlepsie kopirovali a vyhovovali referenénym kusom vyrobku daného stroja. Pri
kazdej zostave je kontrolovana jej kompletnost’, pevnost’ spojov, zapojenie pneumatiky

a elektroniky, umiestnenie oznaCovacich prvkov a celkovy vzhlad.

Medzi posledné kroky potom patri spominané krytie otvorenych Casti rdmu a dodato¢né
upravy vzhladu ako je vyplnenie drazok hlinikovych profilov listami ¢i lakovanie

poskrabanych a odretych Casti sposobenych manipulaciu pri montazi.
Kontrola

Kontrolou prechadza cely stroj ako aj jednotlivé zostavy a Casti. Pred findlnym
obhliadnutim je kontrolovana kompletnost’ stroja, pevnost spojov, zapojenie
pneumatickych Casti, zapojenie elektronickych casti, funkénost’ ako pneumatiky tak
elektroniky, umiestnenie znacenia a jeho korektnost’ a celkovy vzhl'ad a dizajn. Kontrolu
ma na starosti vzdy iba jeden pracovnik, z pravidla, ten, ktory na montazi daného
zariadenia stravil najviac Casu. Vystupom kontroly je potom vystupny protokol
obsahujuci vysSie spomenuté body a mnoho d’alSich. Ten je potom odovzdany do
kancelarie a zaloZzeny. Bez vyplnenia a podpisania tohto protokolu nie je mozné

zariadenie zabalit’ a odoslat’ zakaznikovi.
Balenie

Tento proces je zviacsa prevedeny iba niekol'’ko minut pripadne hodin pred expediciou. Je
to z dovodu externej logistickej firmy a dopravného prostriedku, ktory podl'a rozmerov
zariadenia maju k dispozicii. M6ze sa stat’, Ze pre bezpecnost’ je potrebné nejakt Cast’
pred zabalenim a expedovanim odmontovat’ pripadne lepSie zaistit’ pred poskodenim.
Hlavnym baliacim prostriedkom je bublinkova folia ktora dostatocné chrani vSetky Casti.
Predtym ako je vSak zariadenie zabalené, uistime sa, ze pohyblivé Casti si na bezpecnom

mieste a taktieZ chranené foliou, ak je to potrebné.
Expedicia

Ako bolo spomenuté, v pripade vécSich zariadeni je objednand preprava externou
logistickou firmou. Ak to vSak velkost’ dovol'uje, vyuZiva sa vlastna doprava, nakol'ko

firma disponuje 2 va¢$imi automobilmi. V oboch pripadoch st vystavené dodacie listy
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pre zariadenia, ktoré st zakaznikom podpisané a doru¢ené spat’ ¢i uz v papierovej alebo

elektronickej forme.
Fakturacia

Po doruceni dodacieho listu je konatel'om firmy vystavena faktaira a po jej zaplateni je

cela zakazka ukonéena.

3.7.2 Detailny pohl’ad na vybrané procesy

Plinovanie vyroby a montaZze

Planovanie vyroby ma vo firme na starost’ konatel’. Po prijati zdkazky vytvori vyrobny
plan a spolu s konstruktérmi za¢nti pracovat’ na konstrukcii a 3D modeloch. Akonahle sa
konstrukcia blizi k dokonCeniu, tvoria sa potrebné dokumenty ako su vykresy,
elektronické a pneumatické schéma a zacinaju sa zistovat’ materidlové poziadavky na
zakazku. Overuje sa dostupnost’ na vlastnom sklade a planuju sa objednavky chybajaceho
materidlu s ohl'adom na termin dokonc¢enia a vyrobnymi kapacitami. Pre vyrobu na CNC
frézke sa potom planuje aky material sa bude obrabat’ a v akom poradi, pretoze hlinik sa
obraba inymi nastrojmi ako ocel’ a podobne. Ako prvé vstupuji do planu hlinikové Casti,
je ich vac¢sinou najviac. Nie je vynimkou, Ze sa vyrabaju diely pre viaceré zékazky naraz,
bez dokoncenia dielov inych materialov a to z dovodu uSetrenia ¢asu prestavovania CNC
stroja. Ak nasSe kapacity pre vyrobu nestaia, je naplanované odoslanie potrebnej
dokumentécie pre kooperacné firmy, tak aby vSetko stihalo prist’ pred faizou montaze.
Dalej nasleduje zaplanovanie montaze ramu a funk&nych zostav zariadenia. Pre efektivne
vyuzitie prostriedkov externej firmy sa samostatne planuje montaz a zapojenie
elektroniky. Ich kapacity su Ciasto€ne obmedzené a preto je ddlezité ich vyuZzit' na
maximum v danom ¢ase a mat’ pripravenych viacero zariadeni na zapojovanie. Tato firma
sa stara o certifikaciu a spravne zapojenie vSetkych dolezitych elektronickych casti.
V tomto bode sa uz blizi termin dodania a zafina sa planovat’ expedicia. Pravidelne je

naplanovana tyzden az dva dopredu a pocas tohto ¢asu prebieha testovanie.

Tieto casové plany su tvorené pomocou MS Project a konatel' neumoziuje nahliadnutie
do tychto dokumentov. Oznamené su len na tyZzdinovych mitingoch a nie st nijako

zaznamenan¢ pre potreby vyroby.
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Obrazok 15: Proces planovania priebehu zakazky [viastna
tvorba]

Vyroba a montaz

Po dokonceni 3D modelu a vykresovej dokumentécie, st vykresy vytlacené a presunuté
do vyroby. Operator a programator CNC stroja potom pomocou CAM softvéru AutoCAD
Fusion360 vytvori CNC program pre vyrobu prvého dielu. V zavislosti na zloZitosti dielu
mdze priprava trvat’ od par minit azZ do hodiny. Akonahle je program pripraveny, operator
si prichysta nastroje a material je vloZeny do stroja, za¢ina vyroba dielov. VSetky

vytvorené programy maju Cislo prislichajuce svojmu dielu a su ulozené na firemnom

50



servery. PocCas obrabania prvého dielu sa pripravuju programy a nastroje pre dalSie
operacie a diely. Dokonceny diel je potom zaznamenany v MS Excel ako vyrobeny

a pokracuje sa vyrobou d’alSieho dielu.

Ak je diel dokonceny, presuva sa do regélu pre dokoncenie spolu s prislusnym vykresom,
odkial’ si ho postupne berie d’al§i pracovnik a prestva sa na pracovisko dokoncenia.
Pomocou brusnych zariadeni, ru¢nych vitaciek, pilnikov a d’alSich néstrojov su vsetky
hrany zaoblené aby neboli ostré. Nedokoncené diery sa vitaju na potrebné rozmery a ak
je potreba tvoria sa zavity pre spojovaci material pomocou zavitnikov od M3 po M12, vo

vynimocnych pripadoch aj mensSie alebo vicsie.

Ukonc¢enim dokoncovacich operacii je vyrobok presunuty do regalov zakaziek. So svojim
vykresom je priradeny k prislusSnym zostavam, v ktorych bude namontovany. Tato Cast’
procesu sa nikde nezaznamendva a jediny spdsob ako zistit' stav dielu je manudlne

vyhladanie v regali a jeho overenie.

Pocas vyroby dielov vSak prebiecha montaz ramu a kupovanych casti. Ram je tvoreny
hlinikovymi profilmi od spolo¢nosti ITEM alebo Bosch a chodia uz narezané na potrebné
dizky. Spolu s profilmi sa objednavaju aj spojovacie materialy pre ich montaz.
Zmontovany rdm je potom osadeny kolieskami a st doitho umiestnené dalSie

komponenty ako je napriklad elektricky rozvadzac ¢i1 vzduchovy terminal.

Nasledujicim krokom je montaz vSetkych zostav a podzostav obsahujucich vyrobené
hlinikové a ocelové diely spolu s pneumatickymi valcami od firmy Festo. Valce st
zaroven osadené senzormi koncovych poloh a nastavené na spravne snimanie. VSetky

zostavy st potom postupne montované do zariadenia a osadené senzormi.

Dal$im tikonom je zapéjanie pneumatickych valcov do vzduchového terminalu podla
pneumatickej schémy. Vyuzivaju sa pri tom Kolienka a skrtiace ventily s priemerom 4 az
8 mm a plastové hadi€ky modrej a bielej farby pre indikaciu vstupného a vystupného
tlaku vzduchu. Pre pripojenie celého stroja do vzduchovej siete podniku sa pouziva
hadicka vécsieho priemeru a to napriklad 10 alebo 12mm. U kazdého zariadenia sa dba
na dizajn ahladaju sa najlepsie moznosti ako skryt a zaroven chranit’ hadicky.
Vyuzivame pre to plastové pasky a lepiace ter¢iky, ku ktorym sa hadi¢ky pritahuji podla
prislusnych zostav. Po zapojeni vSetkych valcov st potom jednotlivé hadicky oznacené
podl’a prislusného ventilu vo vzduchovom terminali. Toto oznacenie sa tvori pomocou

Specialnej tlaciarne a vychadza z pneumatickej schémy.
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Obdobne ako tomu bolo u pneumatiky, zapajanic senzorov sa riadi rovnakymi
pravidlami. Vyuzivaju sa najmai kabely od firmy Balluff so zavitmi M8 alebo M 12, podl'a
druhu senzoru. Tie st potom zapajané do I/O termindlov oznacené podl’a prislichajiceho
portu, v ktorom st zapojené. Ako tomu bolo aj u pneumatiky, vyuziva sa Specialna
tlaciaren a elektronické schéma. VSetky kabely sa potom plastovymi paskami pritahuju
k ter¢ikom so vzduchovymi hadi¢kami pre jednotny vzhl'ad. V pripade, ze dany senzor
ma nachylnejsi kabel na poskodenie, pouzivaju sa ochranné S$piralovité omotavky

vyrobené z plastu.

Poslednym krokom montéze je zakrytie otvorenych stran. U niektorych zariadeni sa
pouziva iba plexisklo, ak je vSak vyzadovana vysSia bezpecnost’ v pripade nehody, st na
strany ramu umiestnené lakované plechy. Tie sa pomocou spojovacich materidlov firiem
ITEM alebo Bosch prichytavaji do drazok v rdmovych profiloch alebo priamo do tychto
drazok vkladaji a utestiuji gumou, ktora brani narazom aderom pri vibraciach

a manipulacii. Zvys$né drazky su potom vyplnené plastovymi listami a krytkami.

Ziadna z tychto &asti procesu sa vSak nezaznamenava do IS, jedinym sprievodnym
systtmom je manudlna obhliadka. Na zaver sa vSak pred expediciou vypracovava
vystupny protokol, ktory by mal aspoil v poslednom kroku zaznamenat’ chybu v pripade

zlej ¢i nedokoncenej vyroby alebo montaze. Je vSak vedeny len v papierovej forme.
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Obrazok 16: Proces vyroby a montaze zakazky [viastna tvorba]
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Skladovanie a vychystavanie

Skladovanie vo firme maju z velkej Casti na starost’ pracovnici v dielni. Na zaciatku
naskladiiovania je regala pre prijem tovaru. Dopravcovia tu prenechavaju balicky, ktoré
potom pracovnici jednotlivo otvaraji a zakladaja. Pri zakladani jednotlivych stcasti, ¢i
uz vyrobenych priamo v dielni alebo kooperaciou a objednanych produktov, do
regalovych systémov sa pouziva jednoduché znalenie pismenom Z a Cislom zékazky
napr. Z19. Pri vyrobenych castiach je znacenie podla prisluchajiuceho vykresu a to napr.
Z1923-01-001 kde Zxxxx zodpoveda Cislu zakazky a roku vyroby, 00 zodpoveda ¢islu
zostavy a 000 cislu podzostavy. Ak je vsak Cast’ kupovand do regalov su tieto Casti
ukladané na zéklade dodacich listov. Tu sa vSak vo vac¢Sine pripadov nenachadza ziadne
oznacenie, pre ktort zdkazku je tento tovar urceny. Je teda potrebné kontaktovat
konatel’a, ktory ako jediny mad moznost' nahliadnut do objednanych a zakpenych
poloziek, ktory nasledne potvrdi kam jednotlivé Casti prisliichaji. Nasledne sa dodacie
listy prenesu do kancelérie a su zalozené. Spétné dohl'adanie byva Casto komplikované
a ¢asovo narocné. V mnohych pripadoch sa pracuje na viacerych zakazkach naraz
a vyuzivaji sa podobné alebo rovnaké komponenty a Casto prichddza k ich zlému
zaloZeniu anésledne k nespravnemu vychystaniu k vyrobe amontazi a spitné
dohl'adanie jednotlivych komponentov byva ¢asto komplikované a ¢asovo naro¢né. I ked’
nakupné zoznamy st vytvorené pomocou MS Excel, tento systém byva mnohokrat

neprehl’adny.

Pre casto pouZivané prvky ako s senzory, kabely, montaZne prvky senzorov,
pneumatickych valcov a d’al§ich drobnejSich Casti su taktiez vyhradené regaloveé priestory
a plastove krabicky, v ktorych su tieto Casti naukladané. Krabicky su potom asociativne

a kategoricky usporiadané.

Surovy materidl sa skladuje mimo regalovych systémov. Mdzeme tu ndjst’ polotovary
hliniku, ocele, plastu, hlinikovych profilov ITEM a Bosch spolu s krytmi elektrickej
kabelaze. Tieto materialy sa vSak skladuji len v menSom mnozstve, nakol’ko zaberaju

znacné miesto a drzat’ ich vo vacsich objemoch je financne aj priestorovo nevyhodné.

Skladovanie hotovych vyrobkov a zariadeni je len velmi kratkodobé. Casovy plan
projektov je vo véc¢sine pripadov vel'mi naro¢ny na dodrZanie a stava sa, Ze po dokoncené
je zariadenie expedované do par dni. Rozmery tychto zariadeni su tiez dolezitym
faktorom. Nase vyrobné priestory ndm nedovoluju drzanie tychto strojov viac ako par
dni.
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Vychystavanie materidlu sa robi pribezne nakolko jednotlivé Casti si ndm dorucené
postupne. Komplikacie vznikaju hlavne z dovodu papierovych kusovnikov, ktoré sa Casto
stracaju alebo nechcene vyhodia. Toto spdsobuje ¢asové sklzy, asto v hodinach, kedy sa
hl'adaju potrebné¢ casti k Cinnostiam vyroby amontaze podla casového planu

jednotlivych zakaziek.

Prijem tovaru rLDIhodom'r sklad
Vykres o
-
Priradenie k
_____ Zzakazke
Dodaci list
Kusovnik

Naskladnenie Kusovnik

do regalov

N

—

----- > Vychystanie

Kusovnik

Obrazok 17: Proces skladovania [vlastna tvorba]

3.8 Sucasny stav informacénych systémov
Nutnost’ zmeny informacnej stratégie vyplynula z neuspokojivych ekonomickych

vysledkov predovSetkym v oblasti efektivnosti vyroby, logistiky a skladovania a celkovo
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vnatornych procesov firmy. Momentdlna informacna stratégia je iba neformalna a

spociva v prevadzkovani fyzicky neprepojenych informacnych systémov.

Hlavnym informaénym systémom vo firme Reverse-Tech je momentdlne ERP systém
ABRA Flexi. Firma systém vyuziva uz niekol'’ko rokov pre procesy zaznamenavania
zakaziek, skladového hospodarstva, nakupu a odbytu, fakturacie, uctovnictva, mzdovych

nakladov ale aj pre komunikaciu s dodavatel'mi a zakaznikmi.

Systém ABRA Flexi nepodporuje modul pre operativne riadenie a technicku pripravu
vyroby. Z toho vyplyva, Ze je vyuzivany najme pre obchodnu ¢innost’ spolo¢nosti. I ked’
je systétm ABRA Flexi modularny, pridanie moznosti riadenia vyroby podl'a zastupcov
spolocnosti v tychto chvil'ach mozny nie je. Tieto moduly st teda nahradzané pomocou

prostriedkov procesoru MS Excel, pripadne papierovou formou.

Evidencia prace zatial' zaznamenéavana nie je Ziadnym systémom. Vynimku tvori novo
rozbehnuta vyroba na CNC frézke, kde sa znova pomocou MS Excel vedie tabulka
vSetkych potrebnych dielov pre vyrobenie a ich postupné odklikavanie. Vsetky d’alSie
procesy vyroby, montdze a dalSich operacii suvisiacich s tymito procesmi st sa
kontroluji a konzultujii len slovne. Dal§iu vynimku viak tvori celkové dokondenie
zdkazky pred expediciou pomocou vystupného listu v papierovej forme, ktory

zaznamenava, ¢i boli vSetky operacie a ukony vykonan¢ a skontrolované.

Pre evidenciu dochadzky sa vyuZiva jednoduchy systém, ktory zaznamenédva cas
prichodu a ¢as odchodu, pripadné nad¢asy, vycerpané dovolenkové dni a do pracovnej
doby zapocitava obedovu prestdvku. Systém ale nie je napojeny na ERP pre lepsi

pocitanie miezd.

Velka Cast’ informacnych systémov tvori softvér firmy AutoCAD, konkrétne Inventor
a Fusion360. Tieto systémy tvoria modely 3D aprogramy CNC pre obrabanie
a umoziuju tvorbu kusovnikov, ktoré st potom exportované do MS Excel a ukladané na

firemnom serverovom ulozisku.

Serverové ulozisko poskytuje 2TB tlozného priestoru a vSetky pocitace vo firme k nemu
maju pristup pomocou siete Wi-Fi. Nachadzaju sa tu, ako uz bolo spominané vyssie, 3D

modely, CNC programy, kusovniky a ndkupné listy generované z kusovnikov.

3.9  Zhrnutie analyz
Externé faktory ovplyviiujice spolocnost’ mézeme povazovat’ za prijatel'né. Z ¢asti moze
vzniknut’ problém pri pracovnikoch, nakol'ko je nezamestnanost’ v Jihomoravském kraji
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na velmi nizkej urovni a tak najst kvalifikovanych pracovnikov méze byt
komplikovanejSie. TaktiezZ miera inflacie, ktora vyrazne stupa sa odraza na vyslednych
cenach, ktoré mozu byt mierne vysSie ako pre nds tak pre nasho zakaznika a teda,
zakaznik moze uvazovat’ nad konkurenciou. Ako bolo spomenuté v analyzach, firma sa
snazi drzat’ krok ako s ekologickymi trendami tak aj technologickymi a skima stale nové

prilezitosti v oboch oblastiach.

Vplyv konkurencie je stredne vysoky nakolko sa jedna o vel'mi Specifické vyrobky a je
len malo firiem, ktoré by sa na ich vyrobu Specializovali a tak netvoria priamu
konkurenciu. Firma Reverse-tech spolupracuje hlavne s firmami Almita, Balluff a Festo,
ktoré maju vysoku vyjednavaciu silu pre ich kritické vyrobky, bez ktorych sa nasa firma
nezaobide. Najvacsiu silu ma vSak samotny odoberatel’, ktory tla¢i na znizovanie cien ale

aj na rychlost’ dodania vyrobkov, ¢o niekedy tvori problematické planovanie vyroby.

Stratégia firmy je jasnd, zameranie sa na kvalitu vyrobkov a spokojnost’ zakaznika.
Doposial’ zakaznik nemal nijaké vacSie vyhrady ale v budticnosti mézu vznikat’ problémy
pri riadeni vyroby spojené s mnozstvom projektov, po¢tom pracovnikov a terminmi
dodania. Spolo¢nost’ sa snazi rozrastat’ ale v momentalnom tempe moze byt kvalita
vyrobkov ohrozena ¢o by mohlo negativne ovplyvnit’ vztahy so zdkaznikmi a dobré meno

spoloc¢nosti.

Pri analyze SWOT potom mo6Zeme pozorovat’, ze silné stranky za¢inaji byt ohrozované
slabymi strankami ako je planovanie a skladovanie. Tento trend by sa dal zvratit’
prilezitostou, a to zakomponovanim ERP systému ajeho doplnkov do hlavnych
procesov, ktory by pomohol v oboch oblastiach a ujasnil by tak Casové a objemové
moznosti vyroby. V neposlednom rade st tu aj hrozby, ktoré by mohli mat’ katastrofalny
dopad nie len pre nasu firmu ale aj pre mnohé podobné firmy v tomto odvetvi. Hrozba
obmedzenia vyroby automobilov je vel'mi redlna a tak by sa firma mohla skusit’ zamerat’

na roz$irenie portfolia vyrobkov a na vstup do novych trhov.

Najdolezitejsim vysledkom vSetkych analyz je potom t4 procesnd. Zistili sme, ze i ked’
ma firma informacné systémy, funguji na baze samostatnosti a ich previazanie je
nedostatocné. Problém tvori aj nemoZnost’ nahliadnutia do €asovych planov zakaziek
a vyroby ako aj objednanych a nakiipenych materidlov. Vzniké tu potom nejednotnost’
pri vyuzivani systému MS Excel a modulu nakupu v systéme ABRA. Pri procese vyroby

amontaZze sem zistili, ze nie je pouzivany Ziadny spolahlivy systém monitoringu
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a odvadzania prace amodze spdsobovat’ zdrzania ako pri vyrobe tak aj montazi

a naslednom nedodrzani terminov.
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4, Navrhova cCast’

V tejto casti budu popisané navrhy zmeny v skimanom podniku. Hlavnym navrhom je
zavedenie modulov ¢i celého softvéru, ktory by zjednodusil, podporil
riadenie, sledovanie a vyhodnocovanie zakazky. Navrh by sa mal ststredit’ na planovanie
a nasledné monitorovanie celého priebehu vyroby zdkazky od uvol'nenia do vyroby az po

expediciu.

4.1  Poziadavky na systém a moduly
Nasledujuce funkcie a vlastnosti si povazované za rozhodujuce pri vybere doplnkovych

modulov informacného systému.

e Evidencia a prehl'ad zakaziek

¢ Planovanie vyroby

e Zaznamenavanie subdodavatel'ov

e Zadavanie kooperacii

e Prehl'ad odvedenej prace

e Skladova evidencia pomocou ¢iarovych kodov
e Naklady na zédkazku

e Jednoduchost’ pouzivania

e Cena

4.1.1 Vyber vhodného rieSenia

Ako prvy bod, o ktorom bude musiet firma rozhodnut je typ vhodného rieSenia
informacného systému a doplnkov. MézZeme tu uvazovat’ o kipe hotového, krabicového
rieSenia alebo objednavkou systému a doplnkov, ktoré budu stavané presne na mieru. Obe

moznosti maju svoje pre a proti a je dolezité vsetky ich dobre zvazit'.
Nakup hotového rieSenia IS

Je to najjednoduchs$ia a najrychlejSia moznost zaobstarania systému do firmy. Po
zakupeni licencie je produkt okamzite pristupny a pripraveny na pouzivanie. Rychlost’
implementacie je teda velkou vyhodou takychto rieSeni. Na trhu sa nachddza mnoZstvo
takychto systémov, ktoré obsahuju prave funkcie vhodné pre vybranu firmu a ta si len

zvoli, ktoré bude pouzivat.
RieSenie na objednavku
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Takéto rieSenie je vacSinou vhodné pre vicsSie podniky, ktoré maju lepSie financné
moznosti. Vyvoje takéhoto systému na mieru podla poziadaviek zdkaznika umoziuje
systém prisposobit’ podnikovym procesom lepsie a cielenejSie ako tomu je u krabicovych
rieSeni. Implementacia vsak byva vel'mi draha a ¢asovo naro¢na a ako bolo spomenuté,
je vhodnejsia pre vicsie a SpecializovanejSie spolocnosti, ktorym ¢as zavadzania cena
neprekazaju. Nevyhodou vSak je komplikovanejSie rozsirenie a modifikacia systému
0 d’alsie funkcie a podpora takéhoto produktu byva Casto vyrazne kratSia a systém sa

stava zastaranym rychlejsie.

4.2 Navrh buducich procesov

Aby bola zmena uspesna, je potrebné navrhnut’ nové fungovanie tohto prostredia. Zmena
musi zohl'adnit’ rieSenie najvac¢Sich nedostatkov, ktoré sme zistili v analytickej cCasti
prace. Je vel'mi dolezité a vlastne aj ziaduce aby sa firemné procesy prisposobili softvéru
anie softvér procesom. Predpokladad sa, Zze dany softvér je vyvinuty s ohladom na
najlepSie praktiky v ur€itych ¢innostiach, pre ktoré je urceny. Jedna sa teda o d’alSiu
pridani hodnotu, ktort softvér firme pontika a prindSa. Preto si tu ukdZeme ndvrhy
niektorych procesov, ktoré by pomohli konatel'ovi pri rozhodovani a su podporované

informacnym systémom.
Vyroba a montaz

V tomto procese sa bude vyuzivat vdcSina modulov navrhovanych doplnkov
informa¢ného systému. Novy doplnok by mal prehl'adne evidovat’ vSetky aktudlne
zdkazky a ich terminy dodania, ¢o podpori planovanie jednotlivych operécii a procesov
celej vyroby a montaze. Dalej ako podporime vyrobu je zaznamenavanim odvedenej
préace a pocty vyrobenych dielov. Prehl'adne by sme potom videli, kol’ko ndm eSte chyba

vyrobit’ a ¢i sa ¢asovy plan vyroby zhoduje s realitou.

Doplnok by taktiez obsahoval zaznamenavanie jednotlivych operacii od vyroby dielov
pomocou CNC az po finalne balenie zariadenia. Tymto by sa podporila montéz, pretoZe
by sme mali vSetky tkony vykonané na jednotlivych zdkazkidch na jednom mieste

a podobne ako tomu je aj u podpory vyroby, mali by sme ¢asovy prehl'ad o terminoch.

Vyrobu a montaz by taktieZ podporil modul subdodéavatel'ov a kooperacii, ktory je uzko
prepojeny aj s procesom skladovania. Tento modul ndm umoziuje k jednotlivym
zakazkam prirad’ovat’ kooperac¢né firmy a subdodavatel'ov a eviduje terminy, ¢i je vSetko

Vv dostatocnych predstihoch dostupné a vyrobené.
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Skladovanie

Navrhovany doplnok podporuje skladovii evidenciu pomocou &iarovych kodov. Ciarové
koédy by boli priradené ku kazdej objednavke a boli ¢itané pomocou ¢itaciek. Tym by sa
eliminovala chybovost’ pri prirad’ovani objednanych stcasti k inym zdkazkam a usetrime
tym aj Cas pri vychystdvani materialov. TaktieZ by sa ujasnil problém, ¢i bol material
objednany a doruceny, vd’aka ¢iarovym koédom bude tento problém eliminovany. Do
tohto modulu taktiez spadaju subdodavatelia, ktorych systém zaznamenéva a postupne
ich prirad'ujeme k jednotlivym zakazkam, pre ktoré st objednavky uréené. Ciarové kody

by boli ¢itané pomocou citaciek a

4.3 Porovnanie a vyber zvaZovanych softvérov

V tejto Casti sa budeme zaoberat’ porovnavanim a vyberom produktov od 4 dodavatel'ov
kde u jedného dodavatel’a su na vyber dve varianty. Tieto systémové rieSenia spliiuji nase
poziadavky a budeme ich hodnotit’ na stupnici od 1 (najmenej) do 10 (najviac). Bude tu
potom zohl'adnena aj cena licencii, implementacie a nakladov, ktora zohrava najvacsiu
ulohu pri vybere softvéru, nakol’ko prostriedky firmy st v sti¢asnosti znaéne obmedzené.
Treba vSak spomenut’, Ze rieSenia od firiem IFS a K2 st plnohodnotné modularne ERP
systémy. St tu vSak zaradené z dovodu buducich moznosti firmy prechodu na novy ERP

systém, nakol’ko uz teraz syst¢ém ABRA Flexi zacina stracat’ na funk¢nosti.

. .. eMistr eMistr Manufactorly
Softvér/poziadavky EASY STANDARD Lab K2 IFS
Evidencia a prehl'ad
zéakaziek 7 9 7 8 7
Planovanie vyroby 5 ) 7 8 8
Zaznamenavanie
subdodévatel'ov 7 9 8 9 9
Zadavanie kooperacii 7 ) ) 9 9
Prehlad odvedenej
prace 8 8 7 7 6
Skladova evidencia
pomocou ¢iarovych
kodov 3 10 9 9 9
Naklady na zakazku 6 7 7 10 )
Jednoduchost’
pouzivania 8 7 7 6 6
Celkové hodnotenie 51 66 60 66 62
Cenal 1. rok 105 000 od 3000000 | od 950 000
' K¢ 320 000 K¢ 125 000 K¢ K¢ K¢

Tabulka 4: Porovnanie softvérov [36] [37] [38] [39]
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4.4 eMistr

Softvér vznikol ako mnoho skvelych veci pomocou potreby a nahody. V spolupraci
S majstrami vo vyrobe je produkt vyvijany uz od roku 2005. Momentalne sa na trhu
nachadza 3. generdcia systému s ndzvom eMistr, ktord pomaha riadit’ vyrobu v stovkach

spolo¢nostiach. [35]

‘2 eMISTR

Vgroba online

Obrazok 18: Logo softvéru eMistr [35]

Fakty o eMistrovy

e Vdaka naSmu systému budete jednoducho zbierat, sledovat a efektivne
vyhodnocovat’ vSetky svoje vyrobné data a procesy vo vasej spolo¢nosti.

e Vasi zamestnanci tak ihned’ vedia, ako kvalitne pracuju, ako si ktora zdkazka z
hl'adiska rozpracovanosti stoji a kde potrebuju aktivnu podporu vediceho alebo
majstra.

e Vsetci tak mézu priamo ovplyvnit’ svoje finanéné ohodnotenie a su spravodlivo
hodnoteni a cely tim spolupracuje. Vy zase zvladnete koordinovat’ planované a
skuto¢né naklady a optimalizovat’ ¢innosti v Case.

e Vy aj vasi majstri dokdzete vSetko sledovat, riadit’ a okamzite zistit’ vSetko tak,
aby sa to dialo, ako mé, nech uz ste aktudlne kdekol'vek.

e ZjednodusSuje kontrolu dostupnosti materidlu na vyrobu a jeho objednéavanie.

e Je mozné ho prepojit’ s d’al§imi systémami pouzivanymi v spolo¢nosti. [35]
eMistr EASY — ¢o dokaze

e odvadzanie prace v elektronickej podobe s vyuzitim ¢iarového alebo QR kodu
e moznost’ odvodu prace bez nutnosti papierovej evidencie pomocou dotyku

¢ vyhodnotenie prace vo vyrobe

e prehladné planovanie 'udskych zdrojov (organizécia dovoleniek a absencif)

e dokonaly prehl'ad o vyrobe a rozpracovanosti zékaziek
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podklady pre mzdova Gétovnika za dochadzku a odmeny zamestnancov [35]

eMistr STANDARD - ¢o dokaze

441

Zber dat od T'udi je rozsireny o zber dat od strojov/CNC strojov a loT. Vd'aka
tomu sa da pozerat’ na vyrobu z réznych uhlov a vyhodnocovat’ a dedukovat’ rozne
suvislosti, ktoré mézu mat’ negativny dopad na vyrobu a tym sa potom venovat’.
Vyuzitim softvéru a hardvéru pre zber dat vo vyrobe sa zameriava na vyrobné
procesy, ktoré vyhodnocuje, pocita, riadi, spravuje a vysledky prezentuje.
eMISTR STANDARD riesi tieto agendy: Technologické postupy, sklady,
objednavanie a blokaciu predpokladané¢ho materialu na zédkazku, Sarze a pozicie
materialu, efektivitu a nakladovost’ zakaziek, monitoring a udrzbu strojov,
dochéadzku, planovanie smien a l'udskych zdrojov, odmenovanie zamestnancov,
planovanie vyroby a vyhodnocovanie zdkaziek , a ovel’a viac.

eMISTR je mozné napojit’ na d’alSie firemné systémy a tym ich doplnit’ bez

nutnosti rozsiahlych zmien v informacnych systémoch spolo¢nosti. [35]

Finan¢na narocnost’ systému.

Nasledujuce tabul’ky nam ukazuju finanéni naro¢nost’ zavedenia jednotlivych variant

a samostatné ceny vSetkych ukonov spojenych s kompletnou implementéciou systému vo

firme, ktoré som obdrzal od obchodného zastupcu implementacnej firmy Agerit s.r.0

Variant EASY Variant STANDARD
Ukon cena Ukon cena
52 500,00 225 000,00
Licencie K& Licencie K¢
16 980,00 35 400,00
Implementacia K& Implementacia K¢
14 960,00 22 300,00
Parametrizdcia a nastavenie | K¢ Parametrizicia a nastavenie | K¢
4 600,00 8 720,00
Projektové riadenie Ke& Projektové riadenie K¢
5 300,00 9 200,00
Podpora produktu/roéne Ke& Podpora produktu/rocne K¢
10 660,00 19 380,00
Ostatné naklady K¢ Ostatné naklady Ké
105 000,00 320 000,00
Celkom K¢ Celkom Ké

Tabulka 5: Ndklady zavedenia varianty EASY a STANDARD [38]
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4.5 Manufactory Lab

ManufactoryLAB je inovativna platforma pre riadenie, digitalizaciu a dokumentaciu
vyroby pre strojarske firmy. ManufactoryLAB poskytuje firmam kompletné rieSenie pre
digitalizaciu a automatizaciu vyroby, od ndvrhu a konstrukcie po vyrobu a kontrolu
kvality. Vd’aka tomu mo6zu firmy efektivnejSie riadit’ svoje vyrobné procesy a dosiahnut’

vys$iu uroven produktivity a konkurencieschopnosti.

')
&)
Manufactory

L A B

Obrézok 19: Logo softvéru ManufactoryLAB [36]
Aplikdcia Manufactory LAB sa snazi v maximélnej moznej miere vyhoviet
nastupujicemu trendu Priemysel 4.0 a umoznit’ pouzivatelom previest’ vSetku evidenciu
z papierovej formy do tej digitalnej. To so sebou ako bonus prindsa aj isté pozitiva pri
dodrziavani Standardu ISO: VSetka evidencia je 'ahko dohl'adatelna, a to vo vSetkych
roznych smeroch, data je mozné rychlo porovnavat ako v Case, tak aj na zédklade r6znych
kritérii. Nie je potrebné tlacit’ zlozité reporty, tym dochddza k spore nielen energii, ale

aj zivotného prostredia.

Pri evidencii st v maximalnej mozZznej miere vyuzité ¢iarové kody alebo iné sposoby

identifikacie — bezkontaktné ¢ipy, biometrické data.[34]
ManufactoryLAB — ¢o dokaze

e Planovanie

e Vyroba
e Obchod
e Analyza

e Priemysel 4.0

e Priemyselnd komunikécia a BigData

e ManuCLOUD

e Vyrobné a obchodné (foto)dokumentacie
¢ Riadenie kvality

e Identifikacia
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45.1 Finan¢na naroc¢nost’ systému
Nasledujuca tabulka nam ukazuje naklady na jednotlivé tkony pri kompletnej
implementécii softvéru vo firme, tak ako st uvedené v cenniku na webovych strankach

a po konzultacii s obchodnym zastupcom.

Ukon cena

45 000,00
Licencie K¢

20 000,00
Implementacia K¢

20 000,00
Parametrizdcia a nastavenie |K¢

10 000,00
Projektové riadenie K¢

11 250,00
Podpora produktu/ro¢ne Ké

13 750,00
Ostatné naklady K¢

Tabulka 6: Ndklady zavedenia ManufactoryLAB [39]

4.6  Zhodnotenie a vyber softvéru

Na zaklade analyz je jasné, Ze suCasnym problémom je hlavne planovanie vyroby
a skladové hospodarstvo. Preto vidim prilezitost’ v zmene fungovania tychto ¢innosti a to
pomocou zavedenia doplnkov a modulov pre ERP systém, pripadne zavedenim tplne
nového ERP systému. Toto rieSenie by pomohol nie len v lepSom fungovani vyroby, ale
dokézali by sa uSetrit’ naklady ako pri skladovani a objednévkach tak za pracu nutnti na
dokoncenie danych projektov, pretoze by sa strdvilo menej casu hladanim a
vychystavanim materialov, dielov asucasti. Taktiez by nevznikali nejasnosti pri
objednavkach, bolo by jasné, ¢i dany material objednany bol, ¢i prisiel alebo sa na neho
stale caka. Na zaver by ujasnil pracovné povinnosti jednotlivych zamestnancov na danych
projektoch. Po dokladnom zhodnoteni kritérii a ceny navrhujem zavedenie systému
ManufactoryLAB urCeny pre malé spolo¢nosti. Tento systém poskytuje vSetky potrebné
funkcie a informacie spojené s riadenim zakazky a vyroby v podniku nasej velkosti za
vel'mi prijate'nu nakupnu cenu a tak dokonale doplni stavajuci ERP systém ABRA Flexi,

ktory je uréeny prevazne na obchodnu a uctovnicku ¢innost’.

4.7 Navrh implementacie navrhovanych zmien

V tejto Casti prace bude popisany postup zavedenia zmeny vo firme.
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4.7.1 Lewinov model
Pre riadent zmenu bol vybrany Lewinou model, ktory obsahuje 3 fazy ato fazu

rozmrazenia, prechodu a aplikacie zmeny a ako posledna je faza zmrazenia.

Faza rozmrazenia
V tejto faze je prvym krokom urcenie sil inicializujucich zmenu. Po analyze tychto sil je
potrebné uréit’ agenta zmeny, sponzora zmeny, advokata zmeny a v neposlednom rade

uréime aj interven¢né oblasti.
Analyza silového pol'a

Na zaciatok je potrebné si identifikovat’ sily ktoré posobia na tito zmenu. Sily mézu byt
pozitivne alebo negativne a budeme ich hodnotit’ +1 aZ +10 pri pozitivnych a -1 az -10
prinegativnych. Z tabulky sil teda mo6Zeme vidiet’, ze sily pre zavedenie zmeny prevazuji

sily proti zavedeniu s celkovym vysledkom +8.

Vysledok

Tabulka 7: Silové pole [vlastnd tvorba]
Nositelia zmeny
Agentom zmeny je v nasom pripade firma zodpovedna a zabezpecujica implementaciu
softvéru. Sponzorom zmeny by bol majitel, ktory by poskytol financie na zavedenie

systému. V neposlednom rade st advokatom zmeny hlavne samotny pracovnici, ktorym

by systém zjednodusil pracu a preto ju podporuju.
Intervenéné oblasti

Budeme sledovat’ nasledovné interven¢né oblasti a to, I'udské zdroje aich riadenie,
organiza¢ni Struktaru, technologie, komunikacné a organizacné toky a procesy

organizacie.
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e Dudské zdroje aich riadenie — tejto oblasti sa navrhovana zmena dotkne
vyrazne, ovplyvni vyrobu ajej pldnovanie ateda pracu jednotlivych
zamestnancov na danych projektoch. Systém vSak bude prehl'adnejsi a mal by
zvysit efektivitu.

¢ Organizaé¢na Struktira — tejto Casti sa zmena nedotkne.

e Technolégie — tu sa zmena prejavi v pridani nového informac¢ného systému
a hardvérovych zariadeni pre chod tohto systému ako st pocitace a pripadné
skenery na prijem a vydaj materialu.

e Komunika¢né a organiza¢né toky a procesy firmy — navrhovana zmena sa
vyrazne prejavi v tychto oblastiach. Pridé sa proces planovania vyroby pristupny
pre kazdého zamestnanca, zmeni sa proces skladovania a informa¢né toky budu

viacej digitalizované¢ Co zefektivni komunikidciu medzi konStruktérmi

a vyrobnymi pracovnikmi.

Faza prechodu a aplikacie zmeny

Nasledovna cCast’ je zamerana na c¢innosti, ktoré nam navrhovani zmenu pomoZzZu

realizovat’.
Oznadenie Popis ¢innosti
A Vytvorenie planu projektu
B Schvaélenie rozpoctu
C Vyber doddavatelskej firmy
Prieskum terajSich procesov pre potreby doplnkov
D systému
E Vyber najvhodnejsSieho softvéru
F Uzatvorenie zmluvy
G Vytvorenie logického ramca
H Nastavenie projektu (riadenie rizik, zmien)
| Kontrola poZiadaviek
J Schvaélenie projektu
K Vybavenie novym HW
L Testovanie softvéru
M Testovanie skenerov
N Findlna implementacia
(o] Migracia dat
Q Test celkovej funkénosti
P Preskolenie zamestnancov
R Zavedenie pravidiel pre pouzivanie systému
S Vyhodnotenie projektu
u Ukoncenie projektu

Tabulka 8: Zoznam cinnosti [viastna tvorba]

67



Faza zmrazenia

V tejto faze zainteresované strany kontroluji funk¢nost’ prevedenej zmeny. Tam mézeme
zahrnat’ samotnu funkénost’ softvéru ale aj fungovanie skenerov a inych hardvérovych
Casti systému. Taktiez to bude zahriiovat’ zaucenie vSetkych zamestnancov s danym
softvérom aj hardvérom a ich prisposobeniu sa k novému systému. Vysledné hodnotenie
prebehne po uplynuti stanoveného casu a vyhodnoteni, ¢i sa situacia zlepSila a ¢i

vynaloZzené naklady na zmenu boli rentabilné.
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5. Rizikova politika

Kazdy projekt sprevadzaju aj rizika, niektoré sa daju predvidat, iné zasa nie. NaSa
planovana zmena na tom nie je inak a V tejto Casti prace si rizika vypiSeme, nasledne ich
podl’a pravdepodobnosti vyskytu ohodnotime ako aj ich potencionalny dopad. V d’alSom
kroku rizika vyhodnotime a navrhneme opatrenia na ich znizenie ¢i uplné eliminovanie.

Na zaver vytvorime mapu rizik ako graf.

Identifikacia rizik

e Nevhodny vyber ERP doplnkov

e Vyber nevhodnej firmy na realizéciu
e VysSia planovand cena

e Nefunkc¢nost skenerov

¢ Oneskorenie spustenia systému

e Nezaujem pracovnikov o preskolenie
e Nefunk¢nost’ novych pocitatov

e Nedostatok testovania

e Vypadok systému

e Strata sucasnych dat pri implementacii
Skala hodnotenia rizik

Pre hodnotenie pravdepodobnosti rizik a dopadov sme zvolili jednoducht stupnicu od 1
do 10 kde 1 je minimalna a 10 je maximalna teda vysoka pravdepodobnost’ vyskytu
a taktiez hodnoty dopadov kde podobne 1 je minimalny dopad a 10 maximalny teda
kriticky. V nasledujtcej tabulke €. 9 a grafe mézeme vidiet' jednotlivé rizika pre nas
projekt ako aj ohodnotenie moznosti ich vyskytu a nasledného dopadu spolu s vyslednou

hodnotou rizika.

Oznacenie Riziko Pravdepodobnost | Dopad H(:ijir;(zta
R1 Nevhodny Vyber ERP softvéru 5 8 40
R2 Vyber nevhodnej firmy na realizaciu 4 5 20
R3 VysSia planovana cena 4 3 12
R4 Nefunkcénost’ skenerov 2 4 8
R5 Oneskorenie spustenia systému 7 3 21
R6 Nezaujem pracovnikov o preskolenie 5 4 20
R7 Nefunkc¢nost’ novych pocitacov 3 5 15
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R8 Nedostatok testovania 3 7 21

R9 Vypadok systému 4 9 36
Strata stiasnych dat pri

R10 implementacii 3 10 30

Tabulka 9: Rizika pred opatreniami [vlastnd tvorba]

Mapa rizik pred opatreniami

10 ® R10
9 ® R9
8 ® R1
7 ® R8
6
©
©
o 5 ® R7 ® R2
o
o
4 ® R4 ® R6
3 ® R3 ® R5
2
1
0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Pravdepodobnost

Graf 4: Mapa rizik pred opatreniami [viastna tvorba]

Dalej sa snazime navrhniit' opatrenia ktoré by nam pravdepodobnost vyskytu rizik
pripadne ich hodnotu dopadu znizili. Nové hodnoty po prevedeni opatreni mdme podobne
ako v pripade ur¢ovania rizik znovu hodnotené od 1 do 10 v pripade pravdepodobnosti aj
dopadu ana zaver vy¢islenti novt celkovu hodnotu rizika. Nova mapa rizik na v Grafe

¢.5 potom vykresl'uje staré aj nové hodnoty rizik.
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. - ) MNova MNowy Nova
Oznaéenie | Riziko Opatrenie Ty T dcp?’d h_c_dnota
rizika
Nevhodny Vyber ERP | Prekonzultovanie pred
R1 softvéru spustenim projektu 2 g 16
A2 :;'::;lizzicdnq firmy Prieskum a vyberové konanie 5 5 10
R3 Vvisia planovana cena | Vvtvorenie rezervy 4 1 4
Nefunkénost skenerov Zaruky . dodavatela,
R4 testovanie 1 3 3
Oneskorenie  spustemia | Zahrnat  dostatoéné casove
R5 systému eZervy 3 3 g
RE I::;:Eujklenmiracovmkm Motivdcia, objasnenie vihod 5 4 g
Nefunkénost  novych | Zaruky dodavatela,
R7 pocitatov testovanie 1 5 5
. Dostatoéne casové rezervy a
RS el [ B 7 |7
R9 Vypadok systému Zamky dodavatela softvéru | 4 4 16
Strata sucasnych dat pn | Vytvorenie zalohy, zaruky
R10 implementdcii dodavatel'a softvéru 2 4 &

Tabulka 10: Opatrenia rizik a nové hodnotenie [vlastna tvorba]

Pavucinovy graf hodnot rizika

=@=Hodnota pred opatrenim

R9

R8

R7

Graf 5: Nova mapa rizik [viastna tvorba]

R1
40

R6
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Hodnota po opatreni
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R3

R4
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6. Casova analyza

Pre definovanie ¢asovych narocnosti jednotlivych ¢innosti sme vyuzili metodu PERT,

ktora nam taktiez definovala kriticka cestu projektu. V tabulke ¢. 11 moézeme vidiet

vypocitané jednotlivé doby trvania Cinnosti ako aj Statistické ukazovatele, ktorymi su

smerodajnd odchylka arozptyl. V poslednom stipci potom vidime kriticki cestu

a hodnoty rezervy u ¢innosti, ktoré na tejto ceste nelezia.

Atributy vyuzité v analyze PERT:
I = predchadzajuca ¢innost’

J = nasledujuca ¢innost’

a = optimisticky odhad

b = pesimisticky odhad

m = realisticky odhad

t = stredna doba trvania

6? = rozptyl, 6 = smerodajna odchylka

ZM = zaciatok mozny
KM = koniec mozny
ZP = zaciatok pripustny
KP = koniec pripustny

RC = celkova ¢asova rezerva
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Vzorce pre vypocet atribut:

. a+b+4m
o 6
b—a)?
o2 — (b—a)
36
b—a
O =—
6

RC = KP - KM



Tabulka 11: Casovd analyza PERT [vlastng tvorba]

Statistickeé

Terminy zahajenia a

Udaje o postupnosti éinnosti projektu Trvanie (dni) ukazovatele ukontenia Cinnosti Rezerva
Oznacenie

cinnosti Popis Einnosti i i a | b | m t{ij) o2 a ZM KM ZP KP RC
A Vytvorenie planu projektu - Bla|8]|6 6,00 0,44 0.67 0 0 1]
B Schvalenie rozpodtu A|CD| 2| 4] 3 3,00 0,11 0,33 B B 0
C Viber dodavatelskej firmy B|E|4|7|6]| 583 025 | 050 9 [1483] 9 |14.83 0

Prieskum terajiich procesov pre potreby B E

D doplnkov systému 215103 3.17 0,25 | 050 9 121711661483 | 2,66
E Vyber najvhodnejsieho softveru CD| F | 1] 4] 2 217 025 | 050 [1483| 17 |1483| 17 0
F Uzatvorenie zmluvy E|GH 4| 7] 4 450 025 | 050 17 | 215 | 17 | 215 0
G Vytvorenie logického ramca F |l 1 |3|6|5]| 483 025 | 050 | 215 | 26,33 215 | 26,33 0
H Mastavenie projektu (riadenie rizik, zmien) F | 1 3| 2 2,00 0,11 0,33 215 | 235 | 2433 | 26,33 2,83
| Kontrola poZiadaviek GH| J | 243 300 011 | 033 |2633]|2933|2633|2933 0
J Schvalenie projektu I | K| 2] 4] 3 3,00 011 | 0733 |2933|3233]2933]3233 0
K Vybavenie novym HW J [LM| 8 [13|10| 1017 | 069 | 083 [3233] 425 |3233| 425 0
L Testovanie softvéru K| N[10[20)|15| 1500 | 278 | 167 | 425 | 575 | 425 | 575 0
M Testovanie skenerov K| N|5|8]|68 6,17 025 | 050 | 425 | 4867|5133 | 575 | 8,83
N Finalna implementacia LM|{O0Q|10|15|12]| 1217 | 069 | 083 | 575 | 69,67 | 57.5 | 69,67 0
0 Migracia dat N | P |3|6]4]| 417 025 | 050 |6967|7384|6967 73,84 0
P Test celkovej funkénosti O | R |7 [13]10] 1000 1,00 | 1,00 |73,84|83,84|73,84| 8384 0
Q Preskolenie zamestnancov N|R|4]|8]|5 533 0,44 | 067 |6967| 75 | 78,5 |83.84| 8,84
R Zavedenie pravidiel pre pouZivanie systému PQ| S| 2| 5] 3 317 0,25 050 |8384| 87 |[8384| 87 0
5 Vyhodnotenie projektu R| T |1]4]2 217 0,25 | 0,50 87 |8917| 87 | 89,17 0
T Ukongenie projektu 5 0211 1.00 011 033 [8917 9017|8917 | 9017 0
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Sietovy graf PERT [vlastna tvorba]
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Zo sietového grafu mozeme vidiet’ priebeh kritickej cesty projektu, ktord je vyznacena
cervenymi Sipkami. Toto je najdlhsia mozné cesta pre dokoncenie vSetkych Cinnosti.
Postupnost’ &innosti kritickej cesty je A-B-C-E-F-G-1-J-K-L-N-O-P-R-S-T. Casova
rezerva sa nachadza iba u ¢innosti D,H,M,Q. Celkova ¢asovd naro¢nost’ nam podla

analyzy vychadza na 90,2 dni.
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7. Zhodnotenie a prinos ManufactoryLAB

V predchadzajacich kapitolach bola ndkupna cena licencie pre 5 pouzivatel'ov systému
stanovena na 45 000 K¢&. Dalsou polozkou celkovej ceny je implementécia, ktora
vychadza na 20 000 K¢, nasleduje parametrizacia a nastavenie v hodnote 20 000 K¢,
projektové riadenie za 10 000 K¢, podpora prvého roku pouzivania 11 250 K¢ a na zaver
ostatné naklady spojené suvedenim systému do prevadzky v hodnote 13 750 K¢.
Vysledna cena za prvy rok je potom 120 000 K¢ Kazdy d’alsi rok potom bude uc¢tovana
podpora a aktualizacie vo vyske 25% z ceny zakupenych licencii. Ta sa teda dostava na
hodnotu 11 250 K¢&. Celkové naklady na prvych 10 rokov pouZivania systému v tejto
forme sa vySplhaji na 221 250 K¢. Téato hodnota sa vS§ak modze menit’ podl'a podmienok

dodavatela, ¢i pripadnych uprav softvéru a jeho modulov.

Ak by sme mali hodnotit’ prinosy zavedenia tohto systému vo firme, S jednozna¢nost’ou
mozeme povedat, Ze minimalne orientdcia v dokumentoch jednotlivych zékaziek bude
vyrazne jednoduchs$ia. Vyrazne podpori vyrobu a mont4dz pomocou jednotnych systémov
zaznamenavania priebehu zakazky a umozni efektivnejsi chod firmy. Toto by malo viest
k va¢sim moznostiam firmy aktivne vyhl'adavat novych zakaznikov a prilezitosti. Takisto
ul’ah¢i proces skladovania a vyskladiiovania pomocou ¢itac¢iek kodov a zamedzi stratam
casu v hl'adani prislusnych dielov a sucasti jednotlivych zakaziek. Ak by sme pocitali
s urychlenim vybavenia zdkazky o 15%, bude moZzné ro¢ne spracovat’ 1 vacsiu pripadne
2 menSie zdkazky naviac. Tato skutocnost’ by firme priniesla ndvratnost’ uz pocas prvych

mesiacov zavedenia.
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Zaver

V tejto diplomovej praci boli analyzované procesy firmy Reverse-Tech a ich softvérova
podpora. Na zaciatku sme popisali teoretické vychodiskd, ktoré nam pomohli pochopit’
problematiku tejto prace. Nasledujtca, analytickd, cast’ obsahovala zédkladné informéacie
o firme, jej portfolio a RACI maticu zodpovednosti. Globalna analyza bola prevedena
pomocou metdéd SLEPTE, 7S, SWOT a Porterovho modelu piatich sil spolu s procesnou
analyzou hlavného procesu ajeho mapou procesov. Nasledovala detailna analyza
priebehu zakazky a jednotlivych podprocesov. Pomocou tejto analyzy sme dospeli
k zaveru, ze softvérova podpora tohto procesu je nedostato¢na a je tu priestor pre

zlepSovanie.

Pre rieSenie tohto problému bola vybrana zmena v podobe doplnenia modulu
informa¢ného systému MES pre podporu riadenia vyroby. Vyberali sme z 5 moznych
systémov od 4 réznych vyvojarov a vSak dve varianty boli celkovym ERP rieSenim s uz
zabudovanym MES systémom. Uvedené st z dovodu mozZnosti zlepSenia celého
informa¢ného systému v budicnosti, ked'Zze firma Reverse-tech ma plany sa stale
rozrastat’ a napredovat’. Pre obmedzené finanéné moznosti firmy tieto varianty uz neboli
d’alej uvazovang, nakol’ko cena za licencie a implementéciu sa za¢inala na 1 miliéne kortin

a vysoko presahovala terajSie mozZnosti.

Navrhova ¢ast’ potom pozostava z popisu 3 variant softvéru, konkrétne ide 0 2 moznosti
firmy agerit s.r.0. a jednu moznost’ firmy manufactory s.r.o.. Po dékladnom zvéazeni bol
vybrany softvér ManufactoryLAB firmy manufactory s.r.0., ktory je ldkavy svojou cenou
implementacie aj obsiahnutymi funkciami. St¢astou navrhu je aj Lewinov model zmeny,
Vv ktorom boli popisané sily inicializujice zmenu, nositelia zmeny a interven¢né oblasti.
Nasledovala Casova analyza realizovania zmeny pomocou metdody PERT, z ktorej
vychéadza ¢asova naro¢nost’ projektu na 90,2 diia. Taktiez sme popisali rizikd, ktoré mézu

ohrozit’ tento projekt a navrhli sme opatrenia, ktoré tieto rizika zniZia alebo eliminujt.

Poslednou castou je zhodnotenie névrhu a popisanie prinosov, ktoré by tdto zmena
priniesla. Medzi tieto prinosy patri najmi zjednotenie dokumenticie jednotlivych
zakaziek a sprehl’'adnenie vyroby aj montaze jednotlivych zariadeni. V neposlednom rade

by tento systém zefektivnil cely proces zdkazky a otvoril dvere pre nové prilezitosti.
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