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Abstrakt

Bakalarska praca sa venuje problematike tendencii zdokonal'ovania obsluhy
vyroby v podnikoch, pricom hlavnou témou je analyza obsluznych procesov a
navrh moznosti ich optimalizacie. Teoretickd Cast’ sa zaobera charakteristikou
obsluznych cinnosti, organizanymi systémami obsluhy vyroby, ako aj
modernymi pristupmi v dneSnej ekonomike. Prakticka Cast’ je zamerana na
analyzu podniku FORNOX s.r.0., Specializovaného na vyrobu bezpecnostnych
dveri. Praca hodnoti organizdciu prace, produktivitu, vyuzivané technologie,
vztahy s dodéavatelmi a kontrolu kvality. Vysledkom st ndvrhy na zlepsenie
obsluhy vyroby, napriklad optimalizacia riadenia dodavok, zvySenie kvalifikacie
pracovnikov ¢i znizovanie energetickych nakladov. Cielom prace je prispiet’ k
vysSej efektivite vyroby, zniZzeniu prestojov a zvySeniu konkurencieschopnosti
podniku.

KPacéové slova: obsluha vyroby, modernizacia, Uspora pracovného casu,

efektivnost’,



Abstract

The bachelor thesis focuses on the issue of trends in improving production support
services in companies, with the main topic being the analysis of support processes
and the proposal of options for their optimization. The theoretical part deals with
the characteristics of support activities, organizational systems of production
support, as well as modern approaches in today's economy. The practical part is
focused on the analysis of the company FORNOX s.r.0., specializing in the
production of security doors. The thesis evaluates work organization, employee
productivity, applied technologies, supplier relations, and quality control. The
outcome includes proposals for improving production support services, such as
optimizing supply management, increasing employee qualification, and reducing
energy costs. The aim of the thesis is to contribute to higher production efficiency,
the reduction of downtimes, and the enhancement of the company's

competitiveness.

Key words: production operation, modernization, labor time savings, efficiency.
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UvOoD

Vyrobny proces zahtia rozne aktivity, ktorych ciel'om je premenit’ vstupné suroviny
a materidly na hotové produkty. Okrem hlavnej vyroby st sucastou procesu vyroby aj
obsluzné ¢innosti. Tieto ¢innosti vo vyrobnom procese zahfiaji vSetky aktivity, ktoré
zabezpecuju plynuly a efektivny priebeh vyroby. Medzi takéto ¢innosti patria napriklad
preprava materialov, skladovanie, tdrzba a opravy strojov, zabezpeCovanie pracovisk
potrebnym naradim, balenie vyrobkov ¢i kontrola kvality. Hoci su tieto ¢innosti len

podporné, vyrazne ovplyviiuju rychlost’, efektivnost’, kvalitu a ndklady vyroby.

ZlepSovanie obsluhy vyroby je nevyhnutné pre zvySenie efektivnosti a
konkurencieschopnosti podnikov na trhu. Ak su tieto ¢innosti spravne organizované a
optimalizované, dokdzu znizovat ¢asové a financné straty a zdroven tym zvySovat
produktivitu. Moderné technolégie, ako automatizicia a digitalizacia, spolu s lean
pristupmi umoziiuju firmam rychlo reagovat’ na poziadavky trhu. Cielom tejto préce je
preskumat’ a navrhnut’ spdsoby, ako zlepsit’ obsluzné ¢innosti vo vyrobe a tym prispiet’ k

vysSej efektivite a kvalite celého vyrobného procesu.



1.

Charakteristika sicasného stavu skumanej problematiky
doma i v zahranici

1.1. Definicia a druhy obsluZznych ¢innosti vo vyrobe

Obsluha vyroby zahtfiia vsetky podporné c¢innosti, ktoré umoznuju hladky a

efektivny priebeh hlavného vyrobného procesu. Ide o nevyhnutné aktivity, ktoré sice

priamo nevytvaraju hodnotu vo forme hotového produktu, ale maji zasadny vplyv na

celkovu efektivitu vyroby, jej kvalitu, rychlost’ a naklady. Tieto ¢innosti mozno rozdelit

do viacerych kategorii:

a)

b)

Doprava materialu - zahfiia prepravu surovin a materialov do skladov, vyrobnych
dielni alebo priamo na pracoviska. TaktieZmoze ist’ o dopravu surovin zo vstupného
skladu na vyrobné linky, presun polovyrobkov medzi jednotlivymi etapami vyroby
alebo dodavku materidlov priamo na pracovné miesta. Efektivna doprava
minimalizuje Casové straty a zaistuje dostupnost’ potrebnych zdrojov v spravnom
case a na sprdvnom mieste.

Odsun materialu a odpadu Této ¢innost’ zabezpeduje, aby sa pracoviska nezapliiali
hotovymi alebo rozpracovanymi vyrobkami a odpadom. Zabezpecenie odvozu
polovyrobkov na dalSie pracoviskd, odsun hotovych vyrobkov na skladovanie a
odstraiiovanie odpadu z pracovisk zvySuje zlepSuje organizaciu prace. Podobne je
dolezité spravne nakladanie s odpadom, ktory sa musi recyklovat, zlikvidovat’ alebo
ekologicky spracovat’. Tato ¢innost’ prispieva k udrziavaniu poriadku a prehl'adu na
pracoviskach.

Zabezpecenie pracovisk naradim a poméckami - Pre plynuly chod vyroby je
potrebné, aby mali pracovnici k dispozicii potrebné néstroje, vyrobné pomdcky ako
aj naradie. Tato ¢innost’ zahfna nielen dodavanie, ale aj udrziavanie nastrojov v

pouzitelnom stave, ¢im sa predchadza prestojom a naruseniu vyroby.*?

1

FILAN, Peter. Manazérstvo vyroby./ euroekonom.sk 2010, 28 s. dostupné na:

https://www.euroekonom.sk/download2/vyroba/Manazerstvo-vyroby.pdf
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d)

g2

h)

D

K)

Kontrola kvality — Pravidelné kvalitativne kontroly sa vykondvaji na réznych
urovniach vyrobného procesu — od vstupného materidlu, cez polovyrobky az po
findlne produkty. Tato Cinnost’ je nevyhnutna na odhalenie chyb a odchylok od
pozadovanych noriem, ¢o zaistuje, ze do dalSich fdz postipia len vhodné
komponenty.

VaZenie, meranie, pocitanie a triedenie - Presnost’ je zdkladom kazdej vyroby, a
preto je dolezité spravne zmerat’, zvazit alebo spocitat’ jednotlivé materialy a vyrobky.
Triedenie podl'a velkosti, kvality ¢i inych parametrov poméha zabezpecit', ze kazdy
komponent bude zaradeny na spravne miesto

Balenie vyrobkov - Balenie chrani hotové produkty pred poskodenim pocas
manipuldcie, skladovania a prepravy. Okrem toho mdze byt balenie navrhnuté tak,
aby zvySilo atraktivitu produktu. Automatizované baliace linky dokazu zvysit
rychlost’ balenia.

Dodavka energie - Kazdy vyrobny proces potrebuje urcité druhy energie, ako su
elektrina, stlaceny vzduch, voda ¢i plyn. Zabezpecenie a distribucia tychto zdrojov je
nevyhnutné pre spravnu funkciu vyrobnych strojov

Udrzbarsko-opraviarska ¢innost - Pravidelna Gidrzba strojov a zariadeni predchadza
poruchdm a vypadkom. Ak dojde k poruche, opravy musia byt rychle a efektivne, aby
sa minimalizovali prestoje. Sprdvne nastavenie a kalibracia vyrobnych zariadeni
zaist'uje presnost’ a kvalitu vyroby a eliminuje chybovost’. Tato ¢innost’ tieZ zahfiia
modernizaciua vymenu zastaranych technoldgii, ¢im sa zlepSuje celkova vykonnost'.
Zdravotnicko-hygienicka ¢innost’ - Zahtiia zabezpecenie zdravotnych prehliadok,
prva pomoc, ochranu zdravia zamestnancov a hygienickych opatreni na pracoviskach.
Zabezpecenie biologickych potrieb zamestnancov - Na produktivitu a spokojnost’
pracovnikov ma vplyv aj dostupnost’ prestavok, stravovania a oddychovych
priestorov. Tato ¢innost’ zahffia organizaciu podmienok na uspokojenie zakladnych
potrieb pracovnikov pocas pracovnej doby.

Technicko-ekonomicka dokumentacia - Vyroba si vyzaduje presnit dokumentaciu,
ako st vykresy, technologické postupy ¢i vyrobné plany, ktoré st délezité pre spravny

priebeh a kontrolu vyroby.

3 UCEBNE MATERIALY z predmetu Manazment vyroby. Bratislava : Ekonomicka univerzita v Bratislave,
2024.



1.2. Zakladné subjekty obsluhy vyroby

Pozname 4 zékladné subjekty obsluhy vyroby. Su to tieto:
1: Materialové hospodarstvo

Zabezpecuje zasobovanie, skladovanie a rozdelenie materialu pre plynuly chod
vyroby. Jeho cielom je plynuld a efektivna priprava a pohyb materialu a minimalizacia

nakladov spojenych s materidlovym hospodarstvom.
Ako organizacna jednotka riesi 3 aspekty:
A:Zasobovanie
Zasobovanie zabezpecuje materialy potrebné pre vyrobu. Tieto materidly sa delia na:
e Vstupné materialy vyrobkové = zédkladny a pomocny material.
e Vstupné materialy technologické = napr. mazadl4, naradie.
e Vyrobky/polovyrobky: Casti na kompletizaciu = napr. stéiastky, dielce.
e Obchodné tovary: ur¢ené na d’alsi predaj = prislusenstvo k hlavnému vyrobku
Hlavné ulohy zdsobovania si:

Ur¢it’ potrebu materialu pre vyrobu, sledovat’ trh a zabezpecit’ potrebny material, riadit’
pohyb zéasob v sklade a jeho prisun do vyroby, vyberat’ si najvhodnejSich dodavatel'ov a
zabezpeCovat' s nimi uzku spolupracu, zabezpecit' optimalny spdsob prepravy a

kontrolovat’ kvalitu a mnozstvo materialov pri prijme.
B:Skladovanie

Skladové hospodarstvo reguluje tok materidlov medzi vyrobou a spotrebou. Funkciou
skladového hospodarstva je zabezpecit' plynuly prisun materidlu do vyroby, vhodne
uskladiiovat’ rozpracovani vyrobu v medziskladoch a zabezpecit' ochranu hotovych

vyrobkov.*

4 GROSKOVA, Denisa - Zdsobovanie a skladovanie. Bratislava : Wolters Kluwer, 2019. 198 s. ISBN 978-
80-8168-939-0.



Su 2 typy organizacie skladovania, ktoré sa casto kombinuji:

e Centralizované: Planovanie, obstardvanie a skladovanie prebieha na jednom

mieste.

e Decentralizované: Sklady su rozdelené po celom podniku.

Sucasny proces skladovania je uzko spojeny s vyuzitim vypoctovej techniky

a automatizacie.
C: Doprava
Pozname dva druhy dopravy v podniku:
e VonkajSia doprava: Presun materialu mimo podnik vlastnymi prostriedkami.

e Vnutorna doprava: Presun materialu v rdmci podniku.

2: Udrzarsko-opravarska ¢innost’

Udrzbarsko-opravarska ¢innost’ zabezpecuje spolahlivy chod strojov a zariadeni.
Zahfna ¢istenie, mazanie a mensie opravy az po generalne opravy a modernizacie, ktoré
zvySuju vykonnost’ a zivotnost’ strojov, jej ulohou je tiez zabezpeCovat’ vyrobu a nakup

nahradnych dielov - planovat modernizaciu a rekonStrukciu strojov.
Existuju tieto typy uprav:

e Beznd udrzba, ktord sa sklada z Cistenia, mazania a prehliadok a inej
predopravarskej cinnosti.

e Mala oprava, pri ktorej sa vymienaju rychlo opotrebovatel'né stciastky,
uskutociiuje sa vymena chladiacich a olejovych systémov a podobne.

e Strednd oprava predstavuje vacsi rozsah opravarskych prac. Zariadenia sa
otvaraju, kontroluje sa stav lozZisk, prevodoviek a vSetkych dolezitych uzlov.

e (Generalna oprava je najvacsim opravarskym vykonom v udrzbe. Generalnu

opravu mozno vyuzit' na odstranenie technickej zastaranosti ¢i obnovu stroja.®

5 KURUC, Jan. Udrzba strojov v podmienkach moderného priemyslu. Strojarstvo — Strojirenstvi. Zilina :

Mediapublishing, 2019, ro¢. 23, ¢. 6, s. 34-37. ISSN 1335-2938.
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Rozdiel medzi modernizaciou rekonstrukciou a renovaciou:

Modernizécia zahfiia technické zlepSenie stroja i strojarskeho zariadenia. Ide o
odstranenie zastaranosti, ktorym sa dosahuje vysSia vykonnost’, presnost’, Zivotnost,
bezpecnost’ pri praci a podobne. Rekonstrukcia predstavuje taky zasah, pri ktorom sa
nemenia iba vlastnosti strojov a zariadeni, ale meni sa ich povodny charakter. Renovaciou
strojov a zariadeni rozumieme ich obnovovanie ¢i obnovu. V prinose renovécie sa ¢asto

prejavuje aj inovacia.

Pozname tieto zakladné systémy organizacie udrzby a oprav strojov: Systém
oprav po poruche, systém oprav po prehliadke, Standardné periodické opravy, planované
preventivne opravy, planované diferencované opravy a systém diagnostickej udrzby. V
udrzbe sa pouziva osobitna udrzbarska jednotka, ktorou sa urcuje rozsah udrzby, tzv.
jednotka zlozitosti opravy (jzl). Je odvodena od pracnosti generalnej opravy stroja. Za
jednotku zlozitosti (jzl) sa povazuje oprava takého stroja, ktorého generalna oprava
vyzaduje 54 normohodin. Cyklus oprav je Casovy interval medzi dvoma generalnymi
opravami, resp. medzi inStalovanim stroja do prevadzky a jeho prvou generalnou

opravou.
3: Nastrojové hospodarstvo

Jednou zo zékladnych podmienok ovplyviiujicich chod vyroby je mnoZstvo
a kvalita v€as dodaného ndradia a vyrobnych pomocok. Néradie st vSetky pracovné
prostriedky, ktoré ¢lovek vo vyrobnom procese vkladd medzi seba a pracovny predmet.

Je dolezitym faktorom vo vyrobe, ktory zvysSuje kvalitu a produktivitu prace.

Ulohy néstrojového hospodarstva su tieto: planovanie potreby naradia,
obstaravanie naradia, technicka priprava vyroby naradia, zhotovovanie néaradia a jeho
udrzba, skladovanie naradia, zabezpecenie pracovisk naradim a sledovanie stupiia a miery

opotrebovania naradia.®

Vzorec pre vypocet planovanej spotreby naradia: SN=Nj*j*ks’

6 DUPAL, Andrej ManazZment vyroby,: Sprint dva, 2019, 365 s. ISBN 9788089710508

7 Ing. FILAN, Peter Manazérstvo vyroby/ euroekonom.sk 2010, 28 s. dostupné na:
https://www.euroekonom.sk/download2/vyroba/Manazerstvo-vyroby.pdf
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Kde:
e SN —planovana spotreba naradia,
e N _j—normativ spotreby naradia na jednotku vyroby,
e j—objem vyroby,
e ks —koeficient spresnenia normativu spotreby.

Tento postup umoziuje stanovit’ planovana spotrebu naradia na zéklade normativov a

predpokladaného objemu vyroby
4: Energetické hospodarstvo

Energia je dolezitym faktorom rastu arozvoja technologie. Energetické
hospodarstvo v podniku je klicovou stcastou riadenia vyroby. Je zodpovedné za
zabezpecenie plynulej dodavky vsetkych druhov energie, potrebnej pre technologické
ucely, v pozadovanom mnozstve, kvalite a Strukture. Jeho tlohou je planovanie potreby
paliv a energii, nakup paliv a energii, vyroba a rozvod energii v podniku, ndkup, inStalacia

a udrzba energetickych zariadeni.

1.3. Organizacné systémy obsluhy vyroby na Slovensku

Pri riadeni vyroby je délezité venovat’ osobitnli pozornost’ organizaCnym systémom a

sposobom obsluhy. Medzi zékladné modely obsluhy vyroby patria:
A: Centralizovany systém obsluhy

Tento systém znamend, Ze vSetky c¢innosti obsluhy su riadené z jedného centra.

Pravomoci, informdcie a rozhodovanie st ststredené do rak manazérov.®
Vyhody:®

e Jednoduchsi a prehl’adnejsi systém riadenia a jasny prehl’ad o potrebach obsluhy.

8 UCEBNE MATERIALY z predmetu Manazment vyroby. Bratislava : Ekonomicka univerzita v
Bratislave, 2024.

9 GEP. Centralized vs. Decentralized Procurement: Advantages and Disadvantages. Dostupné na:
https://www.gep.com/blog/strategy/centralized -vs-decentralized-procurement-advantages-disadvantages
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Umoziuje ststredit’ vSetky ¢innosti do jedného centra, ¢im Specializuje pracovnikov

a vyuziva ich odbornost’.

Pravidla a postupy majt za nasledok lepsie vyuzitie vypoctovej a riadiacej techniky.
Umoziuje vyuzitie modernych metdd v obsluhe.

Nevyhody:

Obmedzena iniciativa na nizSich Grovniach riadenia.

Mensia zodpovednost’ nizsich zloziek za ich vlastné pracoviska.

Nevhodny pre podniky, ktoré maju pracoviska na réoznych miestach

B: Decentralizovany systém obsluhy®

Pri tomto systéme st kompetencie rozdelené medzi niz$ie organiza¢né jednotky, ako st

zavody, prevadzky alebo dielne.

Vyhody:

Podporuje samostatnost’ a iniciativu u pracovnikov a na nizSich urovniach riadenia.
Posiliiuje zodpovednost’ vSetkych zamestnancov.

Umoznuje rozhodovanie na zédklade dokladnych znalosti konkrétnych podmienok
Umoznuje osobnejSie a neformalne vzt'ahy medzi pracovnikmi.

Systém je jednoduchsi na riadenie.

Nevyhody:

Vel'ké rozdrobenost’ a rozptylenost’ obsluhy

Nizsia efektivita vyuzivania pracovného Casu a kapacity obsluhy

Slabsie technické vybavenie mensich jednotiek.

Vznikaju duplicity v profesiach, ktoré nie su potom nalezite vyuzité.

10 GEP. Centralized vs. Decentralized Procurement: Advantages and Disadvantages. Dostupné na:

https://www.gep.com/blog/strategy/centralized -vs-decentralized-procurement-advantages-disadvantages
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C: Kombinovany systém obsluhy
Kombinuje prvky centralizacie a decentralizacie. MoZe fungovat’ dvoma sposobmi:
1. Niektoré ¢innosti su centralizované, iné decentralizované.
2. Centralizéacia sa uplatiiuje do urcitého bodu, od ktorého nasleduje decentralizcia.
D: Dodavatel’sky sposob obsluhy

Tento systém sa vyuziva v spolupraci s externymi dodavate'mi, ktori poskytuji
Specializované sluzby na objednavku. Existuju dva typy dodévatel'ského spdsobu

obsluhy:

1. Tradi¢ny spdsob: Napriklad odvoz strojana opravu, jeho vlastna oprava a navrat.
2. Nekonvencny spdsob: Zahffia vymenné systémy oprav, leasing, multiservisy ¢i

kompletné servisné sluzby.

1.4. Zmeny v manaZmente vyroby

Vyvojové zmeny v riadeni manazmentu vyroby su nevyhnutné, pretoze sa

prisposobujiinovym podmienkam a poziadavkam trhu. Dolezité faktory zmien st hlavne:

e Prechod na podnikatel'sky spdsob riadenia, ktory vyZzaduje trhova ekonomika.

e Neustale zmeny v ekonomike a v technoldgiach, ktoré si vyzaduji nové pristupy.

e Globalizacia, ktora spdja trhy, vyskum a vyrobu na celom svete.

e Rychly rozvoj informacnych a komunikaénych technolégii, ktoré podporuju
znalostnt ekonomiku, kde st vedomosti hlavnym zdrojom rozvoja.

e Narastajuca konkurencia a tlak na inovacie a efektivnost’.

e Doraz na ekologickt vyrobu, Setrenie zdrojov a tvorbu multifunkénych produktov

Tieto trendy ukazuju, ze podniky musia byt flexibilnejSie, inovativnejSie amysliet’ na

udrzatelnost’.1!

11 DE JONGE, Bram - SCARF, Phil 4 review on maintenance optimization: European Journal of
Operational Research, Elsevier BV, 2020, 805 — 824 s.
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1.5. Skumanie pricin ¢asovych zdrzani

Priebezny Cas vyroby je Casovy interval, ktory uplynie od zadania vyrobku na prvi
operaciu az po vykonanie poslednej operacie a jeho odovzdanie do skladu. Analyzuju sa
¢innosti, ktoré predlzuju trvanie procesu, s dorazom na tie s najdlh§im trvanim. Skimame
tiez pric¢iny prestojov, preruSeni a rozdielov v ¢ase vykonu, ak ¢innost’ vykondva viacero

pracovnikov (vybavenie objednavky trva jednému dlhsie ako druhému).
Problémy obsluhy vyroby

Problémy v obsluhe vyroby st hlavne tieto: Obsluha vyroby sa vyznacuje velkou
Skalou rdznych ¢innosti. Pracovnici musia disponovat’ Sirokym profilom schopnosti a
vysokou kvalifikaciou, aby dokézali efektivne vykonavat’ r6znorodé Cinnosti. Prace sa
Casto menia, pricom obmeny prebiehaju v kratkych casovych intervaloch. PoZiadavky na
obsluhu vznikajindhodne. Vo va¢sine druhov obsluznych prac je technické vybavenie na
nizkej urovni, o modze znizovat produktivitu a zvySovat naroky na pracovnikov.
Pracoviska nie su pevne stanovené, pracovnici musia byt preto schopni presuvat’ sa
efektivne medzi réznymi miestami vyroby. Obsluha vyroby si vyzaduje pohotova
kapacitu, ktora je dostupna podl'a aktualnych potrieb. Mnohé obsluzné prace su fyzicky
namahavé a vyZaduji znacnu fyzick kondiciu. Obsluha sa realizuje prevazne v timoch,
¢o nahradza individudlnu pracu. Pracovnici musia byt schopni obsluhovat’ rozsiahle

oblasti vyroby, ¢o zvySuje naroky na ich schopnosti.
Pri¢iny ¢asovych zdrzani: 13

e Chybaju stanovené terminy alebo ¢asové limity.

e Procesy prebiehaji na r6znych miestach, ¢o spdsobuje prenosové straty.
e Nedostatoéna koordinacia ¢innosti vedie k prediZeniu ¢asu.

e Problémy s datami (chybajuce, nekompatibilné alebo nespravny format).
e Pretazenie alebo nedostatok pracovnikov.

e Nevyuzitie paralelnych ¢innosti, automatizacie alebo modernych technologii.

12 PAPULOVA, Zuzana — GAZOVA, Andrea — PAPULA, Jan Procesny manazment: Wolters Kluwer,
2022, 188 s. ISBN 978-80-7676-426-2

13 HEIZER, Jay — RENDER, Barry — MUNSON, Chuck. Operations Management. 12. vyd. Harlow :
Pearson Education, 2020. 912 s. ISBN 978-1-292-29118-9
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Potencial zlepSenia:

1.6.

Paralelné vykonéavanie ¢innosti.
Vyuzitie modernejSich technologii.
Automatizicia a umeld inteligencia.
Lepsia koordinacia a planovanie.
Optimalny vyber miesta realizacie.

Delegovanie riadiacich uloh na dodavatel'ov

Metody zdokonalovania manaZmentu vyroby

A: Benchmarking (porovnavaci manaZment) je moderny spdsob, ako zlepsit
riadenie vyroby. Spociva v porovnavani vlastnych vysledkov s konkurenciou
alebo najlep$imi firmamiv odbore. Vyhodou je rychle ziskanie overenych rieSeni

napriklad nédvStevami a analyzami uspesnych podnikov.

B: Just in Time (presne nacas) je systém riadenia, ktory synchronizuje vsetky
procesy tak, aby sa vyroba prispdsobila aktudlnym potrebam zakaznikov. Jeho
cielom je zabezpecit’ vyrobu bez zasob (€o znizuje naklady), bez chyb (¢o zvySuje

kvalitu), bez Gasovych strat a bez straty zakaznikov.*

C: Kaizen (neustale zlepSovanie) je manazérsky pristup, ktory sa zameriava na
malé, postupné zlepsSenia vo vSetkych oblastiach. Namiesto vel'kych a naro¢nych
zmien podporuje priebezné vylepSovanie, ktoré je menej narocné a prirodzenejsie

pre zamestnancov. 1°

D: Lean production (Stihla vyroba) je systém zamerany na odstranenie vSetkého
zbyto¢ného vo vyrobe — zniZenie priestoru, ¢asu, chyb a ndkladov. Zahfna aj
decentralizaciu riadenia na nizSie urovne. Lean systém vyuZiva najnovsie
poznatky z ro6znych oblasti a moderné technoldgie na zvySenie efektivity a

orientaciu na zakaznika.

14 EUROEKONOM.SK Manazment vyroby v sucasnosti: euroekonom.sk, 2023, Dostupné na:
https://www.euroekonom.sk/manazment-vyroby-v-sucasnosti/

15 MILLER, Jon — WROBLEWSKI, Mike — VILLAFUERTE, Jaime Kultiira Keizen: BIZBOOKS, 2017,
248 s. ISBN 9788026506188
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E: Kamban: Prikladom systému Lean production je systém Kanban, ktory

vyrobu riadi presne podla potrieb zakaznikov, bez zasob a skladov.
1.7. Vypoctové metody pre optimalizaciu procesov

Pozname tieto metddy vypodétu potrebného poétu pracovnikov:1®
1: Metéda normohodin

Tato metdoda umoznuje vypocitat’ potrebny pocet pracovnikov vykonavajicich
normované prace na zéklade planovaného objemu vyroby. Vzorec pre vypocet poctu

robotnikov (R) je:

h
szQL
ECF x k

e Qnh: Potreba normohodin na planovany objem vyroby.
o ECF: Efektivny (vyuzitelny) dasovy fond.
e k: Koeficient plnenia vykonovych noriem.

Tato metdodu mozno aplikovat’ na presne normované pracovné operacie, kde je vykon

meratel'ny a kontrolovatelny.
2: Metoda noriem obsluhy

Téato metdda je zaloZzend na tom, Ze niektoré typy prac nie je efektivne normovat,
pretoze vykon pracovnikov zavisi od technického vybavenia a pracovnych podmienok.
Pouziva sa predovsetkym v hutnickom a chemickom priemysle, kde robotnici obsluhuji

technologické agregaty a aparaty. Vypocet je dany vzorcom:

R_(D*s*h*np)
B ECF

e D: Pocet dni prevadzky technologického miesta.

16 EUROEKONOM.SK Pracovnd sila ako vyrobny faktor Statnice ekonomika podniku: euroekonomsk
2019, 6 s. Dostupné na: https:/www.euroekonom.sk/download/0064 -statnice-ekonomika-podniku-05-
05.pdf
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e s: Pocet smien za den.
 h: Dizka smeny v hodinach.

o np: Norma poctu, ktord urcuje pocet pracovnikov urcitej kvalifikacie potrebnych

na konkrétnom organizacnom utvare.
« ECF: Efektivny dasovy fond.
Tato metoda je vhodna pre operacie, kde su technologické podmienky a potreby stabilné.
3 Metéda obsluhovych miest

Vhodna tam, kde existuje viac rovnorodych pracovnych miest vyzadujucich
obsluhu, napriklad pre pomocné pracovné Cinnosti ako nastavovanie strojov, udrzba,

alebo manipulacia v sklade. Pocet potrebnych pracovnikov (R) sa vypocita nasledovne:

_(D*s*h*Om)
~ ECF *No

D: Pocet dni prevadzky.

e s: Pocet smien denne.

 h: Dizka smeny v hodinach.

e Om: Pocet obsluhovanych technologickych miest.

e No: Pocet technologickych miest, ktoré obsluhuje jeden pracovnik (norma

obsluhy).
« ECF: Efektivny ¢asovy fond.!

Tieto metdody umoznuju optimalizovat’ rozlozenie pracovnej sily na zéklade
konkrétnych podmienok vo vyrobe. Spravna volba metody zavisi od charakteru

vyrobnych procesov, miery normovania a technologickych poziadaviek.

17 UCEBNE MATERIALY z predmetu Podnikové planovanie. Bratislava : Ekonomicka univerzita v
Bratislave, 2024
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2. Ciel’ prace

Hlavnym cielom tejto bakalarskej prace je analyzovat’ a navrhnat pristupy k
zlepSovaniu obsluznych procesov vo vyrobe. Ciel'om je zvysit’ ich efektivitu, produktivitu
a kvalitu aznizit Casové prestoje. Praca sa zameriava na identifikdciu hlavnych
problémov v sucasnych obsluznych procesoch na Slovensku aj v zahraniéi a taktiez na
pripravu praktickych rieseni, ktoré by mohli prispiet’ k vylepSeniu tychto procesov vo

vyrobnych podnikoch.

Jednym z ciastkovych cielov je analyzovat sucasny stav obsluhy vyroby. To
zahffia preskiumanie aktudlneho stavu a identifikaciu nedostatkov a problémov a taktiez
posudenie ich dopadu na celkovi produktivitu vyrobnych podnikov. Dal§im cielom je
urcit hlavné faktory, ktoré ovplyviuju efektivitu obsluznych procesov. Tymito faktormi
mozu byt 'udské ale aj technologické a organiza¢né problémy. Analyza sa zameria aj na

moznosti automatizacie a robotizacie.

Délezitou stcast’ou prace je navrhnit’ opatrenia na zlepSenie tychto procesov.
Tento navrh bude obsahovat’ konkrétne odporucania a plany na ich zlepenie, vratane
implementacie modernych postupov na zlepSenie riadenia obsluznych procesov.
Navrhované rieSenia budi skimané prostrednictvom praktického testovania v redlnom

prostredi.

Na zaver bude vykonana analyza a urCenie najvhodnejSieho rieSenia na
implementaciu v konkrétnom podniku av praxi. Cielom je prispiet k lepSiemu
porozumeniu obsluznych procesov vo vyrobe a ponuknut’ rieSenia, ktoré by mohli byt

priamo aplikované vo vyrobnych podnikoch.
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3. Metodika prace a metody skiimania

Objekt skimania

Podnik FORNOX s.r.0. sidli v Malackach a Specializuje sa na vyrobu a predaj
bezpecnostnych dveri. Ponika produkty znacky ZICHER, ktoré st zname svojimi
vynikajucimi bezpe€nostnymi, izolanymi a poziarnymi vlastnostami. Dvere su
navrhnuté tak, aby poskytovali vysoku uroven ochrany proti vlamaniu a poziarom, ¢im
zarucuju bezpecnost’ a komfort pre svojich zdkaznikov. Firma sa zameriava na kvalitni
vyrobu a spolahlivost’ svojich produktov. FORNOX tiez poskytuje poradenstvo a
inStalaciu dveri, ¢im zabezpecuje komplexny servis. Svojim portfoliom zabezpecuje
ochranu os6b a majetku v stlade s najvys§imi Standardmi. Okrem toho, dvere znacky
ZICHER poskytuju aj vyborné tepelnoizola¢né vlastnosti, Co prispieva k energeticke;j

efektivite budov.

Podnik FORNOX ma dlhoro¢nu tradiciu v oblasti vyroby bezpecnostnych dveri,
¢o jej umoznuje ponukat’ produkty najvyssej kvality. Jej produkty st obl'ibené nielen na
Slovensku, ale aj v zahrani¢i. FORNOX sa zameriava na inovaciu a neustale vylepSovanie
svojich produktov, aby mohla vyhoviet’ rasticim narokom na bezpecnost’ a pohodlie.
Sidlo firmy sa nachadza v Malackach kde st k dispozicii aj sluzby poradenstvo a
inStalacie. Firma sa py$i profesiondlnym pristupom a spolahlivost'ou, ¢o jej umoziuje

vybudovat’ si dlhodobé a ddveryhodné vztahy so zékaznikmi.'8
Sposob ziskavania udajov

Pri vypracovani bakalarskej prace budu udaje ziskavané z r6znych zdrojov, aby sa
zabezpetila komplexnost’ a relevancia vyskumu. Udaje sa budi zhromazd’ovat

prostrednictvom:

o Komunikicie cez e-mail: Oslovovanie vyrobnych podnikov so zdmerom ziskat’
interné informadcie a Statistiky priamo z vybraného podniku. Taktiez buda e-maily
slazit na komunikaciu, rozhovory a zasielanie dotaznikov, pripadne na

dohodnutie osobnych konzultécii alebo prehliadok vyrobnych priestorov.

18 FORNOX.SK — Bezpec¢nostné dvere — dostupné na: https://fornox.sk/
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Navstevy podnikov: Osobné ndvstevy vo vyrobnych zdvodoch umoznia na
vlastné oc¢i vidiet', ako obsluzné procesy prebiehaju v praxi, a lepSie porozumiet’
ich fungovaniu. Pri tychto navstevach budem mat prileZitost’ sledovat’ samotné
vyrobné procesy a diskutovat’ so zamestnancami priamo na mieste. Tymto
spdsobom ziskam presnejsi obraz o fungovani procesov, ale aj poznatky, ktoré nie

su bezne dostupné v dokumentoch.

Dotazniky: Prostrednictvom dotaznikov budem oslovovat zamestnancov a
manazérov vyrobnych podnikov, aby som ziskala ich skiisenosti z praxe. Otazky
v dotaznikoch budii zamerané na odhalenie hlavnych problémov v obsluznych
procesoch a na ich efektivitu. Vysledky prieskumu pomézu pochopit, kde st

v v

najvacsie rezervy a aké zlepSenia by mohli mat’ najvacsi prinos.

Udaje budem taktieZ ziskavat prostrednictvom odbornych publikécii, vedeckych

clankov, vyskumov a pripadovych stadii tykajucich sa optimalizacie obsluznych

procesoy,

Pracovné postupy

Praca bude realizovand postupne, pricom sa budi kombinovat teoretické

poznatky s praktickymi skusenost’ami, ¢o pomoze pripravit’ ndvrhy na zlepSenie.

V teoretickej Casti sa budem venovat’:

Stadiu odbornych knih, udebnic, ¢lankov a vedeckych publikacii, ktoré sa
zaoberaju optimalizaciou vyrobnych procesov, zvySovanim efektivity a
modernymi pristupmi k riadeniu obsluznych procesov. Tieto zdroje mi pomo6zu

vytvorit’ teoreticky zaklad a lepSie pochopit’ trendy v oblasti obsluhy vyroby.

V praktickej casti budem realizovat’:

Navstevy vyrobnych podnikov, kde budem pozorovat’ obsluzné procesy v praxi

a komunikovat’ so zamestnancami a manazérmi o ich problémoch a skuisenostiach.

E-mailovi komunikaciu s podnikom, ktorda mi umozni ziskat’ doplnkové udaje,
ako su Statistiky, interné tdaje alebo detailnejSie vysvetlenie konkrétnych

procesov.
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Pouzité metody

Pri spracovani bakalarskej prace budlil vyuzité rdézne metddy, ktoré umoznia

komplexny pristup k problematike a zabezpecia presnost’ vysledkov:

1. Metoda indukcie a dedukcie:

Pomocou indukcie budi z konkrétnych pripadov a pozorovani v danom podniku

formulované v§eobecné zavery o obsluznych procesoch vo vyrobe.

Dedukcia sa vyuzije na overenie, ¢i teoretické poznatky a vSeobecné principy platia v

konkrétnych podmienkach analyzovaného podniku.
2. Analyza a syntéza:

Analyza umozni rozlozit' zlozité obsluzné procesy ako napriklad odsun materialu,

dopravu ¢i kontrolu kvality na jednoduchsie ¢asti, ktoré budi podrobne skumané.

Syntéza zabezpeci opdtovné spojenie tychto Casti do celkového obrazu a vytvorenie

navrhov na zlepSenie.
3. Komparacia:

Porovnavanie obsluznych procesov medzi réznymi podnikmi alebo teoretickymi
modelmi umozni identifikovat’ kI'icové rozdiely a slabé miesta. Tymto spdsobom sa da
lepSie pochopit, ¢o funguje v praxi a kde je priestor na zlepSenie.(princip

Benchmarkingu)
4. Modelovacia metoda:

Modelovacia metdda bude vyuzitd na vytvorenie a simuldciu rieSeni na optimalizaciu
obsluznych procesov. Simulécie r6znych scenarov pomozu identifikovat najefektivne;jsie

stratégie a overit ich potencial.
5. Matematické a Statistické metody:

Pri spracovani kvantitativnych idajov budu pouzité Statistické metody, ako napriklad

vypocet priemeru, medianu, Standardnej odchylky a podobne

Pouziju sa tiez vzorce na vypocet poctu zamestnancov metdédou normohodin, noriem

obsluhy a obsluhovanych miest.
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4. Vysledky prace

Praktickda Cast’ tejto bakalarskej prace sa zameriava na analyzu tendencii

zdokonal'ovania obsluhy vyroby v podniku FORNOX s.r.o., poprednom vyrobcovi

bezpecnostnych dveri a prislusenstva na Slovensku. Hlavnym cielom tejto Casti je

preskiumat’ organizaciu prace, produktivitu zamestnancov, pouzivané technologické

procesy a identifikovat’ mozné oblasti zlepSenia v rdmci obsluhy vyroby.

1. Obsah praktickej Casti zahffia podrobnu charakteristiku vyrobného
procesu v podniku, analyzu pracovnych podmienok, organizaciu prace na
vyrobnych linkach, pouzivané naradie a technologické zariadenia.
Zaroven sa venuje kontrole kvality, vztahom s dodavatel'mi,
energetickymi nakladmi a moznostiam automatizacie v blizkej

budtcnosti.

Zber udajov pre tuto analyzu bol realizovany prostrednictvom dotaznikového

prieskumu, pri¢om odpovede poskytol konatel’ spolo¢nosti FORNOX, Andrej Koporec,

ktory mi odpovedal na nasledovné otazky:

Pocet pracovnikov a potrebné naradie

Aky je aktudlny pocet pracovnikov na jednotlivych vyrobnych linkach?
Ako sa vypocitava optimalny pocet pracovnikov pre dany vyrobny proces?
Aké naradie a pomocky su potrebné na jednotlivé ukony?

Ako sa realizuje udrzba alebo vymena naradia?

Aké konkrétne naradie pouZzivajl pracovnici na montédznych linkach?

Analyza pracovného dna

Ako vyzera typicky pracovny den pracovnika vo vyrobe?

Aky je tcel prace, zdkladné pracovné povinnosti a za ¢o sl pracovnici
zodpovedni?

S akymi néstrojmi a materidlom sa pracovnici stretavaju?

Aké su fyzické a psychické predpoklady na vykon prace?

V akych podmienkach sa pracuje? (osvetlenie, prasnost’, hluk...)
Aké prestavky a Casové harmonogramy st nastavené?

Ako sa rie$i nadCasova praca?
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e Ako sa analyzuje produktivita pracovnikov?

e Ako vyzera pracovny postup pre klI'icové ulohy vo vyrobe?

e St pracovné postupy rovnaké pre vSetky modely vozidiel?
Problémy a moZnosti rieSenia

e Aké st najcastejSie problémy vo vyrobnom procese?

e Aké st hlavné priCiny prestojov?

e Aké opatrenia sa zaviedli na rieSenie tychto problémov?

o Aké technologie alebo procesy by mohli zlepsit’ efektivnost’ vyroby?
Vzt'ahy s dodavatel'mi

e Kto su hlavni dodavatelia materialu a komponentov?

e Ako sa planuje dodavka materialu?

e Aka je optimalna vel'kost dodavky?

e Ako Casto dochadza k oneskoreniam alebo problémom pri dodavkach?
Velkost' dodavky a materidlové toky

e Aké mnozstvo materidlu sa denne spractiva?

e Aké su priemerné skladové zasoby?

e Kto je najvyznamnejSim dodavatelom dielov?

e Aky je Casovy interval medzi objednavkou a dodanim materidlu?

e 7 akych materialov st vyrabané jednotlivé diely?

e Aké st hlavné kritéria pre vyber materidlov?
Néklady na energiu

e Aké st priemerné mesacné naklady na energiu?

e Ake st hlavné zdroje spotreby energie vo vyrobe?

o Aké opatrenia sa prijimaju na zniZenie spotreby energie?
Kontrola kvality

e Aké st najcastejSie chyby alebo odchylky zistené pri kontrole kvality?

e Ako sa riesSia nekvalitné vyrobky alebo diely?

e Aké metody a postupy sa pouzivaji na kontrolu kvality vo vyrobe?

eV akych fazach vyrobného procesu sa vykonava kontrola kvality?

e Ako sasleduje a vyhodnocuje spokojnost’ zédkaznikov s kvalitou vyrobkov?
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Stroje a investicie do technologii
e Aky je celkovy pocet strojov vo vyrobe?
o Kolko strojov je novych a kolko je zastaranych?
e Aké investicie do novych technologii su pldnované?
e Ako Casto prebieha udrzba strojov?

Udrzba, opravy a generalne kontroly strojov
e AKky je plan preventivnej udrzby strojov?
e Ako Casto sa vykonavaju generalne opravy strojov?
o Aké su najcastejSie poruchy strojov vo vyrobe?
e Ako sa riesi neplanovany vypadok stroja?
e Aky je priemerny Cas na opravu nefunkéného stroja?
e Aké st ndklady na udrzbu a opravy vyrobnych zariadeni?
e Aka je Zivotnost’ najpouzivanejSich strojov?

o Existuje systém Skoleni pre zamestnancov ohl'adom udrzby a spravneho
pouzivania strojov?

e Aké investicie sa planuji do modernizacie udrzby (napr. automatizacia)?

Na zéklade ziskanych informécii praca hodnoti efektivnost’ pracovnych procesov,
identifikuje hlavné problémy ovplyviiujlice vyrobu, ako aj mozné rieSenia na ich

optimalizéciu.

4.1. Charakteristika podniku

Spolo¢nost  FORNOX s.r.o. patri medzi poprednych slovenskych vyrobcov
bezpecnostnych dveri a prisluSenstva. Vd’aka viac ako 20-ro¢nym skusenostiam v oblasti
navrhu, vyvoja, certifikdcie a vyroby bezpecnostnych protipoziarnych systémov si
vybudovala silni poziciu na trhu a ziskala doveru zdkaznikov vdaka kvalite,
spolahlivosti a inovativnym rieSeniam. V si€asnosti patria medzi Spi¢ku bezpecnostnych
dverina Slovensku. FORNOX kladie doraz na prémiovu kvalitu spracovania, bezpecnost’
bez kompromisov a ekologickll vyrobu, pricom pontka aj moznost’ atypickych rieSeni

podl'a predstav zékaznika.
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FORNOX s.r.o0. vznikla s ciel'om priniest’ na slovensky trh moderné a spol’ahlivé
bezpecnostné rieSenia. Zakladatelia podniku, odbornici v oblasti bezpecnosti a
stavebnictva, si dali za ciel’ vytvorit’ firmu, ktora pontkne produkty spinajice najvyssie
bezpecnostné Standardy. V priebehu rokov spolo¢nost’ presla dynamickym vyvojom,

rozsirila svoju vyrobu a ziskala certifikacie potvrdzujuce kvalitu jej produktov.

Motto podniku znie: ,,Robime veci lepsie®, preto spolo¢nost FORNOX stavia na
troch zakladnych pilieroch, a to bezpe¢nost’, kvalita a inovacia. Spolo¢nost’ sa zameriava
na neustale zdokonalovanie svojich produktov a technoldgii s cielom zabezpecit
maximalnu ochranu zakaznikov. Spolo¢nost’ ma vySe 30 obchodnych zastupeni po celom
Slovensku a neustdle rozSiruje svoju siet predajni. Cielom podnikuje
neustale budovat’ pevnu poziciu na trhu a stat’ sa uznavanym a spolahlivym vyrobcom

bezpecnostnych rieSeni a presadit’ sa na susednych trhoch za hranicami Slovenska

Produkty:

FORNOX ponuka Siroky sortiment bezpecnostnych riesSeni, medzi ktory patria:

e Certifikované bezpecnostné dvere s az 17 istiacimi bodmi v 3. bezpecnostnej
triede, dostupné v Standardnych modeloch aj atypickych modeloch na mieru.

o Kvalitné mechanické bezpecnostné vlozky od rakuskej spolo¢nosti EVVA, odolné
vo¢i roznym metodam nasilného prekonania, vhodné pre dvere v 3. a 4.
bezpecnostne;j triede.

e Rozne typy bezpecnostnych zarubni, vratane modelov CGKA a MZKA, s
moznost’ou prisposobenia dizajnu podla poziadaviek zdkaznika.

e Doplnky: Bezpecnostné kovania, dverové zatvarace, panoramatické priezorniky
(kukatka) a bezpe€nostné prahy, ktoré zvysSuji bezpecnost’ a komfort pouzivania
dveri.

o Specidlne produkty: Elektrické vratniky, elektrické kablové prechodky,
elektronické kontakty uzamknutia a magnetické kontakty pre dodato¢nt

bezpeénost’.t®

19 FORNOX.SK - Bezpec¢nostné dvere — dostupné na: https://fornox.sk/
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Bezpecnostné dvere FORNOX sa vyznacuji do detailu prepracovanou
konstrukciou, ktora zaist'uje vysoku odolnost’ a spolahlivost’. Ich povrchové upravy
st mimoriadne odolné voc¢i opotrebeniu a vonkajs$im
vplyvom.  Celokovovd  zvarand  obvodova
konstrukcia je vyrobend bez nitovania, o zvysuje jej
pevnost’ a stabilitu. Dvere obsahuju vodorovné a
zvislé ocelové vystuhy spolu s ocel'ovymi platiiami,
ktoré posilitujii ich bezpecnostné vlastnosti, okrem
toho su vybavené kvalitnymi doplnkami od
poprednych eurdpskych vyrobcov. Zvukova a

protipoZiarna izoldcia zabezpecuje vysSi komfort

a ochranu v pripade vypuknutia poZziaru, Navyse je

mozné dvere dodatoCne skratit’ pri zmene vysky

podlahy.

Obrazok 1: Konstrukcia bezpecnostnych dveri.

Zdroj: [FORNOX, s.r.0. https://fornox.sk/].

Vyroba bezpecnostnych dveri je celkom zlozity proces, ktory vyzaduje preciznu
organizaciu prace, kvalifikovant pracovnu silu a Specifické technologické vybavenie.
Spolo¢nost FORNOX s.r.o. sa Specializuje na vyrobu bezpecnostnych dveri vysokej
kvality, pricom pri svojom vyrobnom procese vyuziva moderné vyrobné postupy a Sirokt
Skalu nastrojov a technologii. Cielom tejto kapitoly je analyzovat’ pocet pracovnikov
potrebnych na vyrobu a popisat’ naradie a sroje ktoré sa v jednotlivych etapach vyroby
vyuziva, popisat’ vztahy s dodévatelmi a skladovanie a blizSie sa tieZ pozriet' aj na

kontrolu kvality.
4.2. Pocet pracovnikov

Vyrobny proces v podniku FORNOX s.r.o. je zabezpeCovany desiatimi
operatormi vyroby, ktori pracuju na jednotlivych vyrobnych linkadch. Optimalny pocet
pracovnikov pre dany vyrobny proces bol vypocitany na zédklade merania spotreby Casu
potrebného na pripravné a vyrobné ¢innosti. Pri tomto vypocte sa zohladnuju aj

neproduktivne ¢asy vyroby, ako st suSenie, sietovanie ¢i chladnutie vyrobkov.
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Analyza pracovného dia

Pracovna zmena vo vyrobe zac¢ina o 6:30 a konc¢i o 15:00. Po¢as zmeny maju
zamestnanciod 11:30 do 12:00 prestavku na obed a dve kratke 10-minatové prestavky na
kavu a oddych. NadCasova praca sa vykonava len v nevyhnutnych pripadoch a v stilade
so Zakonnikom préace, pricom zamestnanci eviduji pracovny cas prostrednictvom
dochadzkovej karty. Pracovnici pracuji na pridelenych pracoviskdch podla
harmonogramu vyroby, priCom ich hlavnou tlohou je dokoncenie konkrétnych vyrobkov
v stlade s technologickym postupom. Kazdy zamestnanec zodpovedd za vstupni
kontrolu pred zaciatkom vyrobnej operacie a za kvalitu a kompletnost’ vykonanej
¢innosti.

Pracovné podmienky: V prevadzke su dosledne kontrolované a monitorované.
Regiondlny urad verejného zdravotnictva v Bratislave vykonal merania zatazenia a
vplyvu prostredia na zamestnancov s cielom zhodnotit’ rizikd a negativne dopady na
zdravie. Vysledky merani boli vyhodnotené v sulade s platnou legislativou a prevadzka

bola schvalena na vyrobu ocel'ovych dveri a zarubni.
Skolenia zamestnancov v oblasti udrzby a bezpe¢nosti prace

Zamestnanci su pravidelne Skoleni v oblasti sprdvnej manipulacie so
zariadeniami, ¢im sa predchddza nadmernému opotrebeniu a potencidlnym

bezpecnostnym rizikdm. Tieto Skolenia zahtnaju:

e Oboznamenie sa s n&vodmi na pouzitie, ktoré su suc¢ast’ou vyrobnych zariadeni.
e Praktické Skolenia novych zamestnancov, realizované zmluvnymi technikmi
e Odborné skolenia v oblasti bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci (BOZP) a

poZiarnej ochrany (PO).

4.3. Organizacia prace a produktivita

Pracovna produktivita sa analyzuje na zaklade pracovnych centier. V optimalnych
podmienkach sa kazdych 34 minit dokon¢i jeden Standardny vyrobok, o znamena denna
produkciu priblizne 15 kusov. Dolezitym faktorom je dostato¢ny pocet zamestnancov na

pokrytie vSetkych pracovnych centier.

Vyroba prebieha podl'a presne stanovenych krokov, ktoré uréuju, v akom poradi
sa maju jednotlivé tlohy vykonat. Kazdy typ dveri mé svoj vlastny plan vyroby, ktory
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zarucuje, ze vSetky vyrobky budi mat’ rovnakua kvalitu. Efektivna organizacia préace je
kl'acovym prvkom pre zabezpecenie plynulého chodu vyroby. Vyrobny proces je
rozdeleny do jednotlivych operacii, pricom kazda operdcia ma presne urcené pracovné
postupy. Organizacia pracovného dina je nastavena tak, aby minimalizovala prestoje a
maximalizovala vykon vyrobnych liniek, pricom pracoviskd st navrhnuté tak, aby

manipulacny ¢as, ur¢eny na prenos dielov a materialuna d’alSiu vyrobu bol ¢o najmensi.
Vyrobné procesy

Vyrobna ¢innost’ je organizovana do viacerych faz, pricom kazda faza ma presne

definované ulohy a priradenych pracovnikov. Hlavné etapy vyroby su:

o Priprava materidlu — zahffia rezanie, ohybanie a pripravu ocel'ovych dielcov.

e Zvaranie konStrukcie — spojenie komponentov dveri prostrednictvom CO2 zvarania.
e Povrchova uprava — aplikdcia ochrannych vrstiev a farebnych naterov.

e Montaz zdmkovych a bezpecnostnych mechanizmov — instalacia bezpecnostnych

zamkov, pantov a tesneni.

e Konec¢na kontrola a balenie — findlna kontrola kvality, testovanie funk¢nosti a balenie

hotovych vyrobkov.
4.4. Potrebné naradie, stroje a technologie

Pri vyrobe bezpecnostnych dveri FORNOX sa vyuziva Sirok4 Skdla naradia.
Vyber konkrétneho naradia zavisi od typu operacie, ktort je potrebné vykonat’. Naradie

mozno rozdelit’ do nasledujucich kategorii:
A) Rucné a elektrické naradie
Pri montdzi a pri praci s materidlmisa vyuziva zdkladné rucné a elektrické naradie, ako:

o Kladivd — pouzivané pri montaZnych operdciach na tvarovanie a osadzovanie

komponentov.

o Skrutkovace a vftatky — nevyhnutné pri upevilovani zdmkovych mechanizmov a

montaznych dielov.
o Pilniky a klieSte — na jemné upravy kovovych a plastovych dielov.

e Noznice na plech — na rezanie a prispdsobovanie plechovych komponentov.
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o Elektrické brusky — na opracovanie a hladké upravy povrchov.
B) Specialne vyrobné zariadenia

V ramci pokrocilych vyrobnych operacii sa pouzivajl Specialne jednoticelové zariadenia,

medzi ktoré patria:

e Zvaracky s ochrannou atmosférou CO2 — pouzivané na pevné spojenie ocelovych

dielcov, ¢im sa zabezpecuje vysoka pevnost’ konstrukcie dveri.
e Stojanové vitacky — na presné vrtanie otvorov do kovovych dielov.
e Pakové noznice — na presné strihanie plechovych a ocel'ovych cCasti.
e Zdvihacie manipuléatory — ulah¢uji manipuléciu s tazkymi konstrukciami dveri.

e Vysokozdvizné voziky (VZV) a paletové voziky — umoziuju efektivny transport

materidlov a hotovych vyrobkov v ramci vyrobnej haly.
C) Povrchova uprava a montaz
Pre findlnu ipravu povrchu dveri a montdz d’al§ich bezpecnostnych prvkov st vyuzivané:
e Pece na vytvrdzovanie laku — zabezpecuji dlhodobt odolnost’ povrchovej tpravy.
e Montdzne stoly — na presné osadenie zamkov, kovani a tesneni.

o Lakovacie linky — nanaSanie ochrannych vrstiev a farebnych tprav podl'a zadania

zakaznika.

Pri praci sa vyuzivaju r6zne materialy, ako ocel'ové plechy, zvaraci drot, skrutky, izola¢né
materialy (¢adicova vlna, EPS dosky), PU 1K lepidlo, MDF a DTD dosky, ohranovacie
pasky, zamky, tesnenia, obalovy material, praSkova termo-reaktivna farba ¢i samolepiace

identifikacné Stitky.
Stroje a technologie:

Spolocnost’ Fornox vyuziva vo svojom vyrobnom procese Siroku skalu modernych
technologickych zariadeni. Tieto stroje zabezpeCuju vysoku kvalitu produkcie a

umoznuju optimalizaciu vyroby.
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Podnik FORNOX vlastni tieto zariadenia:
e 5 zvaracich agregatov,
e 2 skrutkové kompresory,
e suSic¢ka vzduchu,
e 2 striekacie boxy s odsavanim,
e 2 vypalovacie komory,
e umyvacia linka,
e vysokozdvizny vozik (VZV),
e 2 manipulatory,

e pumpa na lepidlo,

regenera¢na stanica na demineralizovand vodu.

Vsetky tieto zariadenia st bud’ nové, alebo zdnovné, o znamenad, Ze boli pouzivané len

kratky cas alebo presli rekonstrukciou.
Udriba strojov

Pravidelna udrzba strojov je nevyhnutna na ich spol'ahliviia dlhodobu prevadzku.
Pomaha predchddzat porucham, skracuje prestoje a predlzuje zivotnost' zariadeni.
Spoloc¢nost’ Fornox sa pri udrzbe riadi odporucaniami vyrobcu. Elektrické ru¢né naradie
sa kontroluje podl'a potreby a raz ro¢ne prechadza reviziou. Naj¢astejSie poruchy sa
tykaju elektrického ruéného naradia, kde sa mézu poskodit’ spinace alebo privodné kable.
V pripade ne¢akaného vypadku stroja je k dispozicii zmluvny servis, ktory zabezpecuje

rychlu opravu, aby vyrobny proces nebol naruseny.

Udrzba technického naradia sa vykonava v autorizovanych servisnych
strediskach, pricom vécsie technologické celky su servisované priamo v prevadzke pod
dohl'adom S$pecializovanych technikov. Preventivna tidrzba zahfia mazanie pohyblivych
Casti, vymenu opotrebovanych komponentov a kalibraciu zariadeni. Generalne opravy sa
vykonavaji podla potreby, bez pevne stanovenych intervalov. Tento flexibilny pristup

umoziuje efektivne riadit’ ndklady na opravy.
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Zivotnost jednotlivych strojov sa li§i v zavislosti od frekvencie ich pouzivania a
typu vykonavanych operacii. Napriklad ru¢né brusky, ktoré patria medzi najviac
namahané zariadenia, maji priemernu Zivotnost’ priblizne 6 mesiacov. Tento faktor je
dolezity pri planovani pravidelnych ndkupov a udrzby zariadeni, aby sa predislo
situaciam, ktoré by mohli spomalit’ alebo narusit’ vyrobné procesy. Systematicka udrzba

znizuje riziko poruch a zvySuje bezpecnost’ pracovného prostredia.
Planované investicie do modernizacie

V ramci stratégie neustaleho zlepSovania vyrobnych procesov spolo¢nost’ Fornox
planuje v roku 2025 rozsiahle investicie do novych technologii. Medzi hlavné investicné

projekty patria:

A. Zriadenie dielne na delenie a tvarovanie kovov (DTK) — investicia vo vyske 180
000 €, ktord umozni presnejSiu a efektivnejSiu pripravu materidlov na d’alSie

spracovanie.

B. Vybudovanie nového tryskacieho pracoviska — investicia vo vyske 123 000 € na
opracovanie kovovych suciastok pred ich povrchovou tpravou, ¢im sa zlepsi

kvalita finalnych produktov.

Tieto investicie prospeju k zvySeniu kvality vyrobkov a tym sa zvySi aj povest

konkurencieschopnost’ podniku na trhu.
4.5. Naklady na energiu

Naro¢nost’ na energiu vyrobnych procesov predstavuje jeden z klicovych
faktorov ovplyviujtcich celkové prevadzkové ndklady spolocnosti Fornox. Priemerné
mesacné naklady na energiu v rdmci vyrobnych procesov spolo¢nosti dosahuju priblizne
3 500 €. Tento udaj sa mdze 1isit’ v zavislosti od objemu vyroby alebo pouzivanych

technologii.

Medzi najvécsie zdroje spotreby energie vo vyrobe spolo¢nosti Fornox patri
vypalovacia pec. Tento typ zariadenia je nenahraditel'ny v procesoch, kde sa vyzaduje
vysoka teplota na spracovanie materialov, €o je typické pre produkciu Ziaruvzdornych a
protipoziarnych materidlov, ktoré musia odolat’ extrémnym teplotam. Vypalovacia pec

pri vyrobe bezpecnostnych dveri sa pouziva v procese povrchovej Gpravy, konkrétne pri
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vytvrdzovani praskového laku. Tento proces zabezpecuje vysoku odolnost’ povrchu dveri

voci poskriabaniu, UV Ziareniu a kordzii. Vypal'ovanie v peci prebieha takto:

Dvere sa presunt do vypal'ovacej pece, kde sa tavi praSkovy lak pri teplote 160 —
200 °C a Standardne trva 15 — 30 minut. Doba vypalovania zavisi od typu laku, hrabky
vrstvy a teploty v peci. Pocas vypal'ovania sa zabezpecuje rovnomerné rozlozenie teploty,
aby sa predislo vzniku defektov, ako su bubliny alebo stekance, ¢o vedie k velkej spotrebe
elektrickej energie alebo zemného plynu. Nasledne sa vykonava vizuédlna kontrola a

meranie hribky vrstvy farby magnetickym hrabkomerom.

Na minimalizéciu ndkladov na energiu a zvySovanie efektivity vyroby sa spolo¢nost’

Fornox snazi ¢o najviac redukovat’ plytvanie.
4.6. Vztahy s dodavatel’mi a riadenie dodavok

Efektivne riadenie vzt'ahov s dodavatel'mi predstavuje kI'icovi oblast’ logistiky a
nakupu v podniku. Hlavnymi dodévate'mi materidlova komponentov pre spolo¢nost’ st
lokélni predajcovia hutného materialu. Medzi najvyznamnejsich dodavatel'ov dielov patri
spolo¢nost’ Veratom s.r.o., ktord zohrdava velkt ulohu v dodavke nevyhnutnych

komponentov na zabezpecenie plynulosti vyroby.
Planovanie a riadenie dodavok:

Optimalna uroven zéasob riadi informacny systém SunSoft, ktory sleduje
minimalne a maximalne mnoZzstvo zadsob a na zaklade toho optimalizuje objednavky.
Takto sa efektivne riadia toky materidlu a zabraniuje sa nadmernému hromadeniu zasob,
¢o Setri naklady. Optimalna velkost’ dodavok je nastavena tak, aby zabezpecila plynuly

vyrobny proces bez zbytocného hromadenia materialu alebo jeho nedostatku.

V podniku sa denne spractiva 1,2 az 1,5 tony materialu, ¢o zavisi od typu a
rozmeru vyrobkov. Tento objem materidlu vyZzaduje flexibilné dodavky, ktoré zarucia
plynulost’ vyroby bez meskania. Priemerné skladové zasoby predstavuji priblizne 280
000 €, ¢o zabezpecuje plynulost’ vyroby a zaroven minimalizujenédklady na skladovanie.
Materialy, ktoré sa pri vyrobe pouzivaju su ocelové plechy, najma DCO1 a S235. Ich
vyber je zalozeny na kritériach ako rovinnost’, absencia pnutia, vlnitosti, kordzie a presné

zauhlovanie. Tieto vlastnosti zarucuju pozadovanu kvalitu a dlhu Zivotnost’ dveri.
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Cas medzi objednavkou a doruéenim materialu je zvy&ajne 5 az 10 dni, ¢o je
vhodné pre udrzanie plynulosti vyroby. Napriek tomu, ze su stanovené dodacie lehoty,
casto dochadza k oneskoreniam, ktoré ovplyviiuju efektivitu vyroby. Hlavnym dévodom

meskania st obmedzené kapacity a nedostatok pracovnej sily u dodavatelov.
4.7. Kontrola kvality a automatizacia

Kontrola kvality

Medzi najcastejSie chyby v kvalite patri vznik zaliskov v povrchovej uprave a
Skrabance. Tieto defekty vznikaju v dosledku nesprévnej aplikacie povrchovej Gpravy
alebo kvoli poskodeniam pri transporte. PoSkrabané dvere sa rieSia lokalnymi opravami,
prelakovanim alebo vymenou povrchovej upravy. Kontrola kvality sa vykonadva meranim,

vizudlnou kontrolou alebo magnetickym hrabkomerom.
Kvalita sa sleduje pocas celého vyrobného cyklu prostrednictvom:

a) Medzioperaénych kontrol — kontrola pocas vyrobnych etap, ktord umoziuje

vcasné odhalenie chyb.

b) Findlnej vystupnej kontroly, ktora zabezpecuje, ze zdkaznikom su dodané len

bezchybné vyrobky.

Spokojnost’ zédkaznikov sa hodnoti na zdklade poctu externych reklamacii v pomere k
celkovému objemu vyroby. Dosledna kontrola kvality umozniuje spolo¢nosti Fornox
udrziavat’ vysoky Standard bezpec¢nostnych dveri, znizovat’ reklamadcie a zvySovat’ tak

svoju konkurencieschopnost’ na trhu s dverami.
Automatizacia vyroby

Automatizacia vo vyrobe prinaSa mnozstvo vyhod, no v odvetviach s vysokym
podielom rucnej prace moze byt jej zavedenie narocné. Pre spolocnost’ Fornox by
automatizacia znamenala nielen investicie do novych technologii, ale aj Upravy
produktov tak, aby boli vhodné na vyrobu na automatizovanych linkach. Okrem
samotného technologického prechodu by bolo potrebné kazdy novy produkt testovat’ v
laboratoriach a zabezpecit' jeho certifikdciu. Tento proces je financne narocny a
vyzadoval by investicie v stovkach tisic eur. Zaroven je dolezité zohladnit’ reakcie
zakaznikov, ktori maji vysoké naroky nielen na kvalitu, funkénost’ a Zivotnost ale aj na

precizne ru¢né spracovanie vyrobkov.
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Vyroba v spolo€nosti Fornox sa zameriava najmé na neStandardné a atypické
produkty na mieru, ¢o vyrazne komplikuje zavedenie automatizacie. Vzhl'adom na
obrovské finan¢né naklady a technologické poziadavky spolocnost’ momentalne

neuvazuje o implementécii automatizovanych vyrobnych systémov.

5. Diskusia

Tato kapitola sa venuje porovnaniu situacie v podniku FORNOX s.r.0. pred a po
zavedeni navrhov na zlepSenie obsluhy vyroby. Hlavnym cielom tejto prace je
analyzovat’ a navrhnut rieSenia na zlepSenie obsluznych procesov vo vyrobe s dorazom
na zvySenie efektivity a kvality. Zameriava sa na identifikéciu hlavnych problémov v tejto
oblasti a hodnoti moznosti zlepSenia. Na zaklade analyzy a praktického pozorovania

navrhuje konkrétne opatrenia, ktoré by mohli byt aplikované v podniku FORNOX.

Cielom diskusie je zhodnotit’ prinosy tychto zmien pre podnik a taktiez prezentovat’

osobné¢ skusenosti ziskané pri spracovani tejto prace.
Problémy a moZnosti rieSenia pre podnik

Pred navrhom opatreni sa v podniku vyskytovalo niekol’ko problémov, ktoré
negativne ovplyviovali efektivitu vyrobnych procesov. Medzi hlavné nedostatky patrili
Casté prestoje sposobené nedostatkom pracovnej sily a oneskorenymi dodavkami. Vysoké
energetické naklady, predovsetkym v suvislosti s prevadzkou vypal'ovacej pece, taktiez
predstavovali vyrazny problém. Chybajlica automatizacia a robotizacia procesov

sposobovala vysoku zavislost’ od manudlnej prace.
A. Nedostatok pracovnikov

Jednym z hlavnych problémov spolo¢nosti FORNOX s.r.o. bol nedostatok
kvalifikovanej pracovnej sily a Casté absencie zamestnancov. Tento stav sposoboval
prestoje vo vyrobe, ¢o viedlo k produkénym stratdm a oneskoreniam pri dodavkach
zakaziek. Priemerné mesa¢né naklady spojené s prestojmi boli odhadované na priblizne

5400 €.

RieSenim tohto problému by bolo zvySenie poctu zamestnancov o dve
kvalifikované osoby, zavedenie motiva¢nych bonusov za pravidelni dochidzku a
nadviazanie spoluprace so strednymi odbornymi Skolami s cielom pripravit’ buducich

zamestnancov. Zaroveil sa odporica vytvorit' rezervny tim pracovnikov, ktori by
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pokryvali obdobia zvySenej vyrobnej zataze. Implementaciou tychto opatreni by sa
mohla dosiahnut’ redukcia prestojov az o 50 %, ¢o by znamenalo mesani Usporu

priblizne 2 700 € a rocnu usporu priblizne 32 400 €.
B. Problémy s dodavatel’mi

Dal§i problém predstavujii oneskorené dodavky materialov, ktoré spdsobujii
prestoje a znizuju efektivitu vyroby. Hlavnhym dévodom meskania bol nedostatok
pracovnej sily u dodavatelov. Odporuc¢am preto rozsirit spolupracu s viacerymi
dodavateI'mi, aby sa podnik nestal zavislym od jedného hlavného partnera. RieSenim by
tiez mohlo byt’ uzatvorenie dlhodobych alebo ro€nych zmliv s overenymi dodavatel'mi,
¢im by sa zabezpecila stabilita dodavok a vyhodnej$ie podmienky pre podnik. Dodavatel
by tak mal istotu odberu, o by mohlo zvysit’ jeho motivaciu k spolahlivym dodavkam.
Dal§im sposobom motivicie mdze byt zavedenie systému, ktory by odmetioval

dodévatel'ov za presné a bezproblémové dodavky vo forme objemovych prémii.

Predpokladd sa, ze takéto opatrenia by mohli znizit' prestoje spOsobené
nedodanim materialu az o 70 %, pri¢om ro¢na uspora za mensie prestoje sa odhaduje

priblizne na 15 000 €.
C. Energetické naklady

Vo firme sa tiez evidovali celkom primerané energetické naklady, pricom mesacné
vydavky dosahovali priblizne 3 500 €, ¢o znamena rocné naklady na trovni 42 000 €.
Najvacsim spotrebicom bola vypalovacia pec, ktora generovala zna¢nu Cast’ spotreby
energie. Navrhované rieSenia zahfnaju zlepSenie izoldcie pece, investiciu do rekuperécie
odpadového tepla a pripravu projektu na instalaciu solarnych panelov, pripadne vyuzitie

dostupnych statnych dotécii na podporu energetickej efektivnosti.

Ocakava sa, ze vdaka tymto opatreniam by bolo mozné dosiahnut’ zniZenie
energetickych nakladov o 20 %, ¢o by v praxi znamenalo mesacnu usporu priblizne 700

€ a ro¢nu Usporu 8 400 €.
D. Reklamacie

V spolo¢nosti FORNOX s.r.0. sa chybovost’ vyrobkov pohybuje na vel'mi nizkej
urovni, pricom najcastejSim problémom boli nedostatocne premazané zamky alebo
kovania. Tento typ drobnych reklamécii tvoril priblizne 5 az 7 % z celkovej produkcie,

pricom néklady na ich odstranenie sa pohybovali v rozmedzi 20 az 30 € na jedny dvere.
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Okrem mensSich reklamacii bolo ro¢ne evidovanych priblizne pét’ va¢sich reklamécii, pri
ktorych sa ndklady na rieSenie jednej reklamacie pohybovali v priemere na urovni 500 €.

Celkové mesacéné naklady na reklamacie teda dosahovali priblizne 1500 €.

Na znizenie reklamacii sa odporuca zaviest prisnejSiu medzioperacnu kontrolu
kvality poc€as vyroby a zabezpecit’ pravidelné skolenia zamestnancov, idealne dvakrat
ro¢ne. Realizécia tychto opatreni by mohla znizit’ pocet reklamécii priblizne o 40 %, ¢o
by prinieslo ro¢nu usporu nékladov v odhadovanej vyske priblizne 7200 €. Tieto
opatrenia by mohli pomdct’ nielen znizit' pocet reklamicii, ale aj zvysit celkovu

spokojnost’ zdkaznikov.
E. Automatizicia

Pokial’ ide o automatizaciu vyrobnych procesov, v sii€asnosti sa tato moznost’
neodporiaca vzh'adom na vysokl investi¢ni naro¢nost’. Predpokladané naklady na plna
automatizaciu by sa pohybovali v rozmedzi 300 000 az 500 000 €, pricom navratnost’

takejto investicie by trvala prili§ vel'a rokov.

Vzhl'adom na aktudlnu velkost’ a kapacitu podniku je lepSie orientovat’ sa na
optimalizdciu existujicich procesov a zvySovanie kvalifikdcie zamestnancov.
Automatizaciu by bolo vhodné zvazit’ az pri vyraznom naraste objemu vyroby alebo

trzieb.
Tu su vysledky analyzy popisane v tabulke:

Tabulka €. 1 Oc¢akavané efekty rieSeni problémov v podniku FORNOX s.r.o.

Problém Riesenie Ocakévany efekt

ZvySenie poctu zamestnancov | Redukcia prestojov o
Nedostatok pracovnikov o dvoch, motiva¢né bonusy, 50 %, 2 700 €/mesiac,

rezervny tim 32 400 €/rok

Rozsirenie poctu dodavatel'ov,
Problémy s dodavateI'mi dlhodobé zmluvy, motivacné 15 000 €/rok

odmeny za spol'ahlivost’

ZlepsSenie izolacie pece, Znizenie nakladov o
Energetické naklady solarne panely, 20 %, tispora 700
vyuzitie Statnych dotécii €/mesiac, 8 400 €/rok
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Zavedenie medzioperacnej Znizenie reklamacii o
Reklamacie kontroly kvality, pravidelné 40 %, ro¢nd Gspora
Skolenia zamestnancov cca 7200 €
Automatizacia automatizaciu zvazit’ pri raste realizovat’ v
podniku buduicnosti

Zdroj: vlastné spracovanie

Graf ¢. 1 Predpokladana vyska ro¢nych uspor v € podla jednotlivych problémovych
oblasti v spolo¢nosti FORNOX s.r.o

O

Rocnd uspora (€)

Reklamacie 7200

Energetické ndklady 8400

Problémy s dodavatelmi 15000

Nedostatok pracovnikov 32400

o

10000 20000 30000 40000

Zdroj: vlastné spracovanie

Po vykonani analyzy a navrhu zlepSeni boli v podniku navrhnuté zlepSenia, ktoré
by mali viest’ k vyznamnym zlepSeniam. Optimalizéciariadenia doddvok a diverzifikacia
dodavatel'ov by mala vyrazne znizit’ pocet oneskorenych dodavok a zabezpecili plynulejsi
priebeh vyroby. EfektivnejSia organizacia pracovnych zmien a eliminacia zbytoénych
prestojov by mala prispiet’ k zvySeniu produktivity. V oblasti energetickej efektivnosti
boli prijaté ndvrhy na lepSie riadenie spotreby energie, ¢im by sa mali znizit' mesacné
vydavky na prevadzku. Kontrola kvality bola posilnend prisnejSou medziopera¢nou
kontrolou a doslednejSou vystupnou kontrolou, o viedlo k zniZzeniu poctu reklamacii a

vysSej spokojnosti zékaznikov.

Celkovo mozeme povedat’ Ze zlepSenia v obsluhe vyroby priniesli pre podnik

viaceré¢ vyhody. Porovnanie stavu pred a po zavedeni navrhov ukdzalo, ze podnik
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zaznamenal vysSiu efektivitu, nizSie ndklady a lepSiu kvalitu vyroby. Napriek tymto
zmenam vSak stéle existuje priestor na d’alSie zlepSenia, naymé v oblasti modernizacie a

robotizécie vyrobnych procesov.
Osobné prinosy

Popri pisani bakalarskej prace som absolvoval exkurziu vo firme Siloking, ktora
sa Specializuje na vyrobu kimnych vozov. Tato skiisenost’ mi umoznila detailne sledovat’
rozne technologické postupy a ziskat’ hlbsi pohl'ad na organizaciu a efektivitu vyroby.
Pocas exkurzie som mal moznost’ na vlastné oci vidiet, ako funguje vyrobny podnik a

aké procesy tam prebiehaju. 2°

Jednym z najzaujimavejSich aspektov bolo sledovanie rezania plechov pomocou
plazmového a laserového rezania. Videl som ako presne sa d4& pomocou modernych
strojov tvarovat’ material podl'a pozadovanych technickych nakresov. Okrem toho som
mal prilezitost’ vidiet' aj proces ohybania materidlu pomocou ohybnych lisov, tzv.
ohybaciek, ktoré zabezpeduju presnost’ a opakovatelnost’. DalSou technologiou, ktort
som pozoroval, bolo ohybanie rovného plechu do wvalca alebo kuzela pomocou
valcovaciek. V ramci vyrobného procesu som taktiez sledoval postup brusenia hotovych
dielov, ktoré sa nésledne pripravovali na lakovanie. Mal som taktieZ moznost’ vidiet’
fungovanie sustruhov, ktoré st kI'i¢ové pre presné opracovanie rotaénych suciastok.
Vel'mi ma zaujali aj metddy spdjania materialov, ktoré zahtiiali heftovanie, CO2 zvaranie
alebo pokrocilejsie laserové zvaranie. Stucastou exkurzie bolo aj oboznamenie sa
s priestormi vyrobnej haly a organizaciou skladovania materidlov a hotovych dielov.
Videl som vonkajsie sklady plechovych dosiek a joklu, ako aj kryté sklady hotovych
vyrobkov pripravenych na expediciu. Zistil som ze optimalne umiestnenie skladov a ich
prepojenie s vyrobnym procesom hréd vel’ka rolu pri plynulej vyrobe a minimalizacii

prestojov.

Celkovo mi tato skusenost’ poskytla cenny pohl'ad na to, ako dolezita a prepracovana
je dnesnd organizacia vyroby. Vd’aka tejto exkurzii som si lepSie uvedomil, aké stroje a
procesy su nevyhnutné pre modernu priemyselnu vyrobu a aké naro¢né moze byt riadenie

vyroby v praxi.

20 SILOKING — dostupné na: https://www.siloking.com/en/partner-search/details/siloking-slovakia
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Zaver

Hlavnym cielom tejto bakalarskej prace bolo analyzovat’ a navrhnut’ rieSenia na
zlepSenie obsluhy vyroby s dérazom na zvySovanie efektivity a kvality. V praci boli
podrobne preskimané hlavné aspekty ovplyviiujuce tieto procesy, ako je pocet
pracovnikov pouzivané naradie a stroje, organizacia prace, vztahy s dodavatel'mi,
naklady na energie alebo kontrola kvality. Prakticka Cast’ sa zamerala na analyzu
obsluhy vyroby v konkrétnom podniku FORNOX s.r.0., €0 umoZnilo identifikovat’

hlavné problémy a navrhnut rieSenia.

Medzi hlavné problémy patrili najma prestoje spésobené nedostatkom pracovne;j
sily, oneskorené dodavky materialov a vysoké energetické ndklady. Zavedenie lepSieho
planovania dodavok, diverzifikacia dodavatel'ov a zvySenie poctu pracovnikov sa
ukazali ako najlepsie opatrenia na odstranenie tohto problému. V oblasti kvality bolo
odporucené zavedenie prisnejSich medzioperaénych kontrol a pravidelné skolenia
zamestnancov, aby sa minimalizovali chyby. Rovnako sa potvrdilo, ze dosledné
sledovanie spotreby energie a investicie do uspornych zdrojov dokézu znizovat
prevadzkové naklady. Praktickd aplikdcia navrhovanych opatreni v podniku FORNOX
s.r.0. by mala priniest’ pozitivne vysledky. Zlepsit efektivitu vyroby, skratit’ Casové
prestoje a minimalizovat’ naklady. Hoci automatizéacia procesov v sti¢asnosti nie je pre
podnik prioritou kvoli financnym obmedzeniam, je zrejmé, Ze v buducnosti by mohla

predstavovat’ vyznamnu konkuren¢na vyhodu.

Podnik FORNOX s.r.o0. v§ak vykazuje aj mnohé pozitivne aspekty. Pouziva nové
stroje a technologie, ¢o prispieva k vysokej kvalite vyrobkov. Planovanie a riadenie
vyroby je podporované informacnym systémom SunSoft, ktory zabezpecuje optimélnu
uroven zasob a efektivnu organizaciu procesov. Spolo¢nost’ dba na pravidelna tdrzbu
naradia a strojov, ¢o pomdaha predchadzat’ neo¢akavanym poruchdm a predlzuje ich
zivotnost’. Okrem toho sa vyznacuje pomerne vysokou produkciou vzh'adom na
velkost’ podniku, ¢o je vysledkom efektivneho vyuzitia dostupnych zdrojov a dobre;j

organizacie prace.

Udaje pre tato pracu boli ziskané prostrednictvom dotaznika a e-mailovej
spoluprace s konatel'om spolo¢nosti FORNOX s.r.0., ¢o umoznilo detailne preskumat’

fungovanie podniku. Navyse som absolvoval exkurziu vo vyrobnom podniku Siloking,
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kde som mal moznost’ vidiet vyrobné procesy a porovnat’ ich s postupmi v
analyzovanom podniku. Této skusenost’ mi poskytla cenny pohl'ad na dnesnu

priemyselnt vyrobu a prispela k lepSiemu pochopeniu problematiky.

Na zaver mo6Zeme hodnotit’, Ze praca splnila svoje ciele a poskytla uzitocné

odporucania na zlepSenie obsluhy vyroby.
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