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ABSTRAKT

IZAKOVIC, Tadeas: Osobitosti obsluznych cinnosti vo vyrobnom podniku. — Ekonomicka
univerzita v Bratislave. Fakulta podnikového manazmentu; Katedra manazmentu vyroby a
logistiky. — Veduci zaverecnej prace: Ing. Mgr. Julia Rakovska, PhD. - Bratislava: FPM, 2021,
37 s.

Cielom bakalarskej prace je na zaklade teoretického vymedzenia a nadobudnutych
poznatkov navrhnut’ zmeny, ktoré by viedli k zvySeniu efektivnosti obsluznych ¢innosti. Praca
je rozdelena do Styroch kapitol. Obsahuje 1 graf, 2 tabul'ky a 3 obrazky. Prva kapitola je
venovana teoretickému vymedzeniu vyrobného podniku, manazmentu vyroby, obsluhy vyroby
a osobitosti obsluznych ¢innosti. V d’alSich castiach sa charakterizuje ciel’ prace a metodika
prace askumania. ZavereCna kapitola sa zaobera aplikovanim teoretickych poznatkov
o vyrobnom podniku a obsluhe vyroby na skimany podnik a vysledkom rieSenia danej

problematiky je zavedenie platformy ,,Internet of Things* do vyroby.

Kruacové slova: vyrobny podnik, obsluha vyroby, Internet veci



ABSTRACT

IZAKOVIC, Tadeas: Particularities of service activities in a manufacturing company. —
University of Economics in Bratislava. Faculty of Business Management; Department of
Production Management and Logistics. — Supervisor: Ing. Mgr. Julia Rakovskd, PhD. -
Bratislava: FPM, 2021, 37 p.

The aim of the bachelor thesis is to suggest changes that would increase efficiency of
service activities in the company due to the theoretical definition and gained information. The
thesis is divided into 4 chapters. It contains 1 graph, 2 charts and 3 images. The first chapter is
focused of the theoretical definition of manufacturing company, production service and
particularities of service activities. In the next chapter the aim and the methods of the thesis
are characterized. In the final chapter the theory is applied on a concrete manufacturing
company and steps for achieving the aim of the thesis are suggested. The solution of this

problematics is to apply the platform , Internet of Things* into the manufacture.

Key words: manufacturing company, production service, Internet of Things
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Uvod

Vysledky vyroby st najddlezitejSou napliiou podnikania, ked’Zze samotnd vyroba je
zakladom prosperity podniku. Zdokonalovanie vyroby je podstatnym cielom podniku,
pretoze sa v nej transformuju vSetky podnikové aktivity (vstupy) na produkty (vystupy). Pri
zdokonalovani vyroby musime obsiahnut aj predvyrobné etapy, obsluhu vyroby

a povyrobné sluzby.

Témou bakalarskej prace st osobitosti obsluznych €innosti vo vyrobnom podniku.
V prvej Casti sme spracovali teoretickl oblast’, kde sme charakterizovali pojmy, ktoré sa
tykaju vyrobného podniku, vyrobného procesu, manazmentu vyroby, obsluhy vyroby a jej
osobitosti. Zamerom tejto Casti bolo pochopit’ obsluhu vyroby a kompetencie jej jednotlivych

subjektov, aby sme tieto pojmy mohli aplikovat’ na skimany podnik v praktickej Casti.

Praktickd Cast’ bola aplikovand na vyrobny podnik SKLOTRONIC, s. r. o., ktory
poOsobi v oblasti sklarskeho priemyslu. Podrobne sme analyzovali jeho vyrobny proces,
vyabstrahovali jednotlivé obsluzné c¢innosti a definovali slabé stranky tohto vyrobného

procesu.

Vdaka ziskanym tUdajom o vyrobnom procese a obsluhe vyroby sme vybrali tri
moznosti rieSenia problémov vyroby, ktoré sme zoradili na zaklade doby navratnosti, Casu,
vySky nékladov a miery rizika a tym sme dospeli k vyberu moZznosti zavedenia fenoménu

,Internet of Things* do skimaného podniku. Prinos prace je zhrnuty v zavere.



1 Sucasny stav problematiky doma a v zahranici

1.1  Vyrobny podnik a vyrobné technologie

Za jednu z charakteristik vyrobného podniku mézeme povazovat’ to, Ze jeho zisk tvoria
najméd trzby zpredanych vyrobkov. Tie tento ekonomicky subjekt ziskava vdaka
transformacii vstupov na vystupy amodze ich maximalizovat sprdvnou kombindciou
vyrobnych faktorov. V §irSom pojme je vyrobny podnik organizaciou skupiny l'udi, ktori
dodrziavaju legislativne, ekonomické a technologické poziadavky a vytvaraji komplexné
vyrobné procesy pouzitim urcitych jednotiek prace, vysledkom coho su statky urené na

predaj za vidinou dosiahnutia ¢o najvyssich vynosov.

V procese transformdcie st velmi dolezité¢ technologie, pretoze ho pomdhaju
zefektivnit’, znizit' celkovy Cas produkcie a zvysit' kvalitu vyrobenych statkov. Vyznam

technologii stale vzrasta a pre vyrobné podniky je dolezité udrzat’ s nimi krok

Ak vyrobny podnik dokdze reagovat’ na vyzvy globalizacie a novej ekonomiky, t'azi
z istych vyhod, ktoré uvedené procesy prinaSaju. Ak ale reagovat nedokaze, straca

zékaznikov, o v koneénom dosledku vedie k zaniku podnikania. !

1.1.1 Vyrobny proces v podniku

Vyrobny proces mozno charakterizovat’ ako transformaciu, kedy sa z vychodiskového
materidlu pomocou naradia a strojov stdva hotovy vyrobok. K vplyvom tohto procesu

neodmysliteI'ne patria aj prirodné sily a I'udské zdroje.

V dnesnej ekonomike musi vyrobny podnik pri planovani vyrobného procesu spinat’
technologické, ekonomické a ekologické poziadavky. Kazda vyroba je podmienend urcitymi
technologickymi normami, musi byt ekonomicky prinosnd a podnik pri nej musi dbat’ na

ekologické poziadavky (napr. emisnd norma Euro stanovena Eurdpskou tniou).

V'LISY Jan., a kol.: Ekonémia, Tura Edition 2011, s. 149. ISBN 978-80-8078-406-5.
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Okrem poziadaviek ma vyrobny proces aj Styri zdkonitosti. Proporcionélnost,
paralelnost’, rytmickost’ a nepretrZitost’. Proporcionalnost’ znamena, Ze vo vyrobnom procese
existuje kvantitativna vyvazenost medzi jeho jednotlivymi zlozkami, pricom ma vecny,
Casovy a priestorovy aspekt. Paralelnost’ predstavuje moznost’ subezne vykonavat rozne
¢innosti vo vyrobnom procese. Rytmickost” suvisi s pravidelnostou a rovnomernostou
priebehu vyrobného procesu, ¢ize do vyroby sa v pravidelnych casovych intervaloch
zaddvaju rovnaké vyrobné vstupy a v pravidelnych ¢asovych intervaloch z nej vychadzaju
vyrobné vystupy. Nepretrzitost’ znamena taky priebeh vyrobného procesu, pocas ktorého sa

vyroba nezastavuje.?

Z hladiska sposobu a miery opakovatelnosti vyroby moéze byt vyrobny proces
pretrzity, nepretrzity, cyklicky alebo necyklicky. Pri pretrzitom vyrobnom procese sa vyroba
prerusi v zdvislosti od organizicie prace. V pripade nepretrzitétho vyrobného procesu
modzeme povedat’ Ze ide o tzv. kontinudlny proces, ktory sa prerusi len pri opravach
a vynimocnych pripadoch. Cyklicky vyrobny proces sa opakuje v pravidelnych rytmoch
a necyklicky vyrobny proces je charakteristicky pre kusovy typ vyroby.

RozliSujeme jednotlivé typy vyroby, ktoré sa liSia mierou opakovatelnosti vyroby
pocas urCitého obdobia — hromadnt, sériova a kusovu. Hromadnd vyroba je najlepSie
organizovanym typom vyroby, podnik vtomto pripade vyrdba jeden alebo maly pocet
druhov vyrobkov vo velkom mnozstve. Jej hlavnymi znakmi st vysokd miera
opakovatel'nosti, staly vyrobny program, Specializované vyrobné zariadenia, vysoka del’ba
prace, vyuZivanie modernej techniky a zvySovanie produktivity prace. Dal$im typom je
sériova vyroba, ktord sa vyskytuje najcastejSie. Podnik vyraba viaceré vyrobky za sebou
v obmedzenom mnozstve, kombinuje prvky hromadnej a kusovej vyroby, prispdsobuje sa
poziadavkdm trhu a vyuZziva pri tom univerzélne stroje. Kusova vyroba predstavuje najnizsi
stupen vyroby. Podnik vyraba r6zne vyrobky, ktoré sa lisia podl'a poziadaviek zakaznikov,

vyzaduju ¢asta upravu pracovisk a strojov a univerzalne vyrobné zariadenia.?

2 DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN J.: Manazment vyroby, SPRINT — vfra Bratislava 2008, s.
197-204. ISBN-80-89085-00-6

3 Vyroba a vyrobny proces [online]. [cit. 2019.11.10]. Dostupné na:
https://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-ekonomika/vyroba/



1.2 Postavenie manaZmentu vyroby vo vyrobnom podniku a jeho funkcie

Manazment vyroby zabezpecuje trvaly inovativny rozvoj vyroby. Jeho vychodiskom
je tvorba sofistikovanej produkcie, uspokojovanie potrieb zakaznikov, ale taktiez vyvoj

novych produktov na uspokojovanie buducich, dosial’ nepoznanych poziadaviek zdkaznikov.

Vyzaduje to inovovat’ vyrobu, prenikat’ s novymi vyrobkami na nové trhy a postupne
budovat’ stabilné vzt'ahy medzi jednotlivymi firmami. Tym sa zarucuje dlhodoby odbyt

produkcie, ¢o je komer¢ény zéklad fungujuceho vyrobného podniku.

Manazment vyroby ma popri klasickej néplni vyroby obsiahnut cely vyrobny systém,
teda aj predvyrobné etapy, kde sa v sucasnosti nachadzaju rozhodujice moznosti
zdokonal'ovania samotnej vyroby. Ma zahfiat’ aj r6zne povyrobné sluzby zédkaznikom, ktoré

zavrSuju fungovanie vyrobného systému.

Hlavnou funkciou manazmentu vyroby je zvySovanie Uzitkovych vlastnosti vyrobkov
prevodom poznatkov vedy a vyskumu do vyroby. Manazment vyroby zabezpecuje tieto
funkcie aj poznatkami z finan¢ného, inova¢ného, personalneho, investicného a znalostného
manazmentu. Musi tiez zabezpeCit prechod od rutinnej vyroby k inovativnej vyrobe
orientovanej] na zékaznika, perspektivny program podniku a  pruzni adapticiu

marketingovych vysledkov do vyroby.

Medzi dalSie funkcie patri tiez tvorba rozvojového zdzemia vyroby, personalne
aspekty vyroby (hodnototvorni l'udia), humanizicia prace, rozvoj kvality produkcie,
vyuzivanie vypoctovej techniky, ekonomicka syntetizdcia celého vyrobného systému,
ekologické otazky vyroby a aj nalezitd orientdcia na medzindrodné globalne a integracné

procesy.

»Manazment vyroby predstavuje sicast’ riadenia podniku. Kazdy subjekt je sdm o sebe
systémom, obzvlast’ vtedy, ak plni SirSie spektrum uloh. Ide o relativne samostatné ¢innosti,

vykonévané v roznych €asovych dimenzidch anaviac s rdéznymi profesijnymi zlozkami
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podniku (odbyt, vyroba, ndkup). Manazment vyroby treba chapat’ ako systém planovania

a riadenia nielen vyroby, ale i ¢innosti o vyrobe rozhodujucich a vyrobu zabezpecujucich.«

1.2.1 Zahranicné manazérske systemy vyroby

Poznavanie zahrani¢nych sktsenosti z manazmentu vyroby je uzito¢né, ale na druhej
strane treba vnimat, ze ich nemozno adaptovat’ v rovnakej forme v ré6znych podnikoch.
Manazment vyroby mozno iba zovSeobecnit’ a potom prispdsobit’ podmienkam vyrobného
podniku. V si¢asnom manazmente vyroby sa ziada origindlnost’. Typickymi manazérskymi

druhmi su americky, japonsky a zapadoeurépsky manazment.

Americky manazment je raciondlny a pragmaticky, ale vyznacuje sa aj tym, Ze je
pomerne individualisticky. Japonsky manazment je skor korporativny, participacny
a partnersky. Zapadoeuropsky manazment je kombinaciou japonského aamerického

manazmentu s tym, Ze priklad4 doraz socialnej stranke.

Rozdiely v manazmente vyroby mozu byt aj v geograficky blizkych krajinach (napr.
Japonsko a Juzna Koérea). Aj v rdmci rovnakej firmy v pobockéch inej krajiny bude aplikécia

manazmentu vyroby odli$na.

1.3 Podstata manaZmentu obsluhy vyroby

Obsluha vyroby je prirodzenou sucastou ajednou zrozhodujucich zloziek
manazmentu vyroby. Chod zakladnych procesov zavisi od obsluznych procesov, pretoze
prave tie zabezpecuju ich hospodarsky chod. Mézeme tvrdit’, ze obsluha vyroby ovplyviiuje

vo vysokej miere vyrobnu ¢innost’ a naopak, vyrobna ¢innost’ ovplyviiuje obsluhu vyroby.

* TOMEK, G. - VAVROVA V.: Rizeni vyroby a ndkupu, Grada Publishing 2007, s. 183. ISBN 978-
80-247-1479-0
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Néroky na obsluhu vyroby sa zvySuji vplyvom zvySovania Grovne vyrobného procesu.

,,Funkéné poslanie obsluhy vyroby mozno vyjadrit’ tymito zakladnymi poziadavkami:*>

1. Pohotovost’ znamend pohotovu reagenciu na potreby a podnety zakladnej vyroby, ich
véasné zabezpecovanie

2. Planovitost’ a preventivnost’ mozno vyjadrit’ dvoma charakteristikami:

a. obmedzovat’ ndhodnost’ a zivelnost’ poziadaviek,
b. predchadzat’ moznym poruchdm vo vyrobnom procese.

3. Hospodarnost’ ako kritérium, resp. charakteristika vyplyva zo samotnej ekondomie
obsluhy vyroby. Je potrebné dbat’ nielen na raciondlnu potrebu a spotrebu prace, ale tiez na
naklady vynaloZené na obsluhu vyroby. Medzi vyskou nédkladov vynalozenych na obsluhu
a vyskou strat v zakladnej vyrobe existuje mnozstvo variantnych rieSeni, tieto sa vSak

pohybuju v ramci dvoch hranic:

a. vysoké straty v zakladnej vyrobe pri malom rozsahu obsluhy,
b. pri vel'kom rozsahu obsluhy dosahovat nepatrné straty v zakladnej vyrobe.
4. Spolahlivost — od spolahlivosti obsluznych cinnosti zdvisi aj spolahlivost’

vyrobného procesu. M4 utvérat’ podmienky na plynulost’ vyrobného procesu.

5. Progresivnost — znamend orientadciu nielen na sucasnost, ale aj na buducnost’.
Progresivnost’ obsluhy sa priaznivo odraZza v ekonomickej urovni vyroby.

6. Komplexnost' je vyjadrenim celistvého obsiahnutia, zabezpeCenia a rieSenia

vzniknutého problému v obsluhe vyroby.

1.3.1 Pohotovost obsluhy — zabezpecenie jej promptnej reakcie

Cielom obsluhy vyroby je zabezpecit bezchybnost' technologického procesu vo
vyrobnom podniku. Ked’ uz sa nejakd chyba vo vyrobnom procese vyskytne, obsluha musi

reagovat’ promptne a dany problém vyriesit’ ¢o najrychlejSie a najefektivne;jsie.

S DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN J.: ManaZment vyroby, SPRINT — vfra Bratislava 2008, s. 234.
ISBN-80-89085-00-6
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Prvoradé je predchddzat pracovnym urazom, najmid vysokou technickou
vybavenost'ou a kvalifikaciou obsluzného personalu. V niektorych firmach zaznamenévaju
pocet urazov na tabuli bezpec¢nosti prace, ktord zobrazuje pocet Urazov a pocet dni od
posledného urazu. Zamestnanci st tak motivovani zvysit’ svoju obozretnost’ a minimalizovat

tak pocet urazov.

1.3.2  Planovitost a preventivnost obsluhy

Medzi hlavné ciele podniku patri minimalizovanie nakladov. Tym sa nemysli iba
komplexne;jsi ciel. Naklady mézeme minimalizovat’ uz pri navrhu vyrobku. Az 30 % casu
pri vyvoji vyrobku moéze byt zbytone premrhanych na tpravach ¢i prerabani vyrobku
a vyrobné operacie mozu vytvarat’ tzv. ,néklady kvality* az vo vyske 25 % z celkového
predaja vyrobku. Naklady, ktoré vznikaji po fdze planovania a navrhovania pri vyvoji
vyrobku tvoria 60 az 85 %, pricom nédklady ktoré vznikli pocas fazy planovania
a navrhovania tvoria len 5 az 7 % z celkovych néakladov. Z toho vyplyva, ze ak vcas
zabranime tvorbe problémov prostrednictvom dosledného vyvoja vyrobkov, tak vytvorime

prevenciu proti neskor§im problémom, ktoré je ovela t'azsie a drahSie vyriesit.

Néklady mézeme minimalizovat’ aj tym, Ze budeme dodrziavat’ pravidelni kontrolu
a udrzbu strojov, aby sme predisli poruchdm, z ktorych vyplyvaji Casto drahé opravy, alebo
dokonca mézu viest aj ku kompletnej vymene stroja. Planovitost’ patri medzi zékladné
zasady udrzbarsko-opravarenskej ¢innosti. Predikcia defektov neméze byt presnd, ale mozno

znizit ich vyskyt dokladnou starostlivost'ou o stroje.

1.4 Obsluzné ¢innosti vo vyrobnom podniku

Obsluzné cinnosti st komplexom rozmanitych c¢innosti predstavujucich obsluhu
vyroby. Tieto ¢innosti st roznorodé a kazdad z nich prispieva k efektivhemu a spravnemu
priebehu vyrobného procesu podniku inym spdsobom. Jednotlivé cCinnosti modzeme

rozliSovat’ podl'a stredisk obsluznych procesov.

13



NajdolezitejSimi  strediskami obsluznych procesov su stredisko udrzbarsko-
opravarenskej Cinnosti, stredisko energetického hospodarstva, nastrojaren, stredisko
dopravnych, skladiskovych a manipulacnych vykonov a stredisko pozaru¢nych a servisnych
¢innosti. Zakladnou funkciou strediska udrzbarsko-opravarenskej Cinnosti je zabezpecenie
pracovnej spdsobilosti strojov vo vyrobe, ktorej vyznam vzrastd rovnomerne so zvySovanim
technickej Urovne vyrobe, teda pri vyuziti modernejSich automatickych strojov a liniek.
Stredisko energetického hospodarstva rieSi efektivnost’ vyuZivania energie, mozZnosti
zniZenia spotreby (napr. obnovite'né zdroje) , zamedzenie strat tepelnej energie a vyber
vhodnych energetickych zariadeni pre vybrané budovy. Néastrojaren sa zaobera vyrobou
foriem a Specidlneho néradia, obrdbaniu kovov, zdmoc¢nickym pracam, brasenim a leStenim
kovov. Stredisko dopravnych, skladiskovych a manipula¢nych vykonov ma na starosti
prepravu materialu, vyrobkov a polovyrobkov medzi skladmi a manipulaciu s nimi. Cielom
strediska pozaruénych a servisnych Cinnosti je poskytnutie skutocnej pridanej hodnoty
zakaznikovi a splnenie jeho ocakavani ohladne funkc¢nosti, spolahlivosti a vyuzitelnosti

vyrobku.
,,Sucasna obsluha vyroby sa vyznacuje tymito osobitost’ami:*®

- velkd r6znorodost’ obsluznych prac a pracovisk, ktoré treba obsluhovat’,
- Castd obmena obsluznych prac v kratkych casovych intervaloch,

- nestacionarnost’ pracovisk obsluhy,

- neskladovatelnost’ obsluhy,

- nahodnost’ poziadaviek na obsluhu,

- nizka technickd vybavenost’ prac vo vicsine druhov obsluhy,

- fyzick4d namahavost mnohych obsluznych prac,

- nizka opakovatelnost’ obsluznych préc,

- potreba pracovnikov Sirokého profilu a vysokej kvalifikacie,

- préca v Catach namiesto individualnych robotnikov,

- obsluha nielen samotnych pracovisk, ale ¢asto aj celych zon.

¢ DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN J.: Manazment vyroby, SPRINT — vfra Bratislava 2008, s.
235-236. ISBN-80-89085-00-6
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1.4.1 Roznorodost obsluznych prac a nahodnost poZiadaviek na obsluhu

Kazdy subjekt manazmentu obsluhy vyroby zabezpecuje Specifické ulohy, ktorych
splnenim utvarame optimalne podmienky pre existenciu vyrobného procesu. Medzi zékladné
druhy obsluznych c¢innosti patria: doprava materidlu do skladov, vyrobnych dielni a na
pracoviska; kontrola kvality materidlu, polovyrobkov ahotovych vyrobkov; odsun
polovyrobkov, hotovych vyrobkov aodpadu z pracovisk; vaZenie, meranie, pocitanie
a triedenie materialu; balenie vyrobkov; zabezpeCovanie pracovisk potrebnymi druhmi
naradia a vyrobnych pomocok; zabezpecovanie vyroby nevyhnutnymi druhmi energie;
udrzbarsko-opravarska ¢innost’; nastavovanie strojov a zariadeni; zabezpecenie biologickych
potrieb robotnikov; zdravotnicko-hygienicka obsluha; obsluha technicko-ekonomickou

dokumentaciou.’

Niektoré zo spomenutych ¢innosti musia byt’ vykonavané pravidelne resp. nepretrzite,
pretoze ich zanedbanim by doslo ku kolapsu vo vyrobe. Napriklad, ak by sme pravidelne
nekontrolovali kvalitu a kvantitu vyrobkov, chyby na vyrobkoch by zostali bez pov§imnutia
a naSa produkcia by bola kazova. AvSak vd’aka pravidelnej kontrole, si chyby v§imneme

a mozeme ich vcas opravit’.

Obsluzné ¢innosti ale mézu mat’ aj ndhodny charakter a to najmi v pripade oprav.
Udrzbarsko-opravarska ¢innost’ je pravidelnd, ale zarovenn nahodné. Pravidelnou udrzbou

strojov predchadzame ich ndhodnému pokazeniu a oprave.

"DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN J.: Manazment vyroby, SPRINT — vfra Bratislava 2008, s.
235. ISBN-80-89085-00-6
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1.4.2  Sposoby obsluhy vyroby

V manazmente vyroby pozname Styri organizacné systémy, ktoré predstavuju
rozdielne spOsoby uskuto¢iiovania vyroby. Su to centralizovany, necentralizovany

a kombinovany systém obsluhy a dodavatel'sky spdsob obsluhy.

Cielom centralizovaného systému obsluhy vyroby je centralizovat pravomoc,
informdcie a rozhodovanie riadiacich zloziek pri sustredeni obsluhy pod jednym vedenim.
Zabezpecuje tak moznost’ lepSieho prehladu o poziadavkach na obsluhu a ststredenie
pripravnych, zabezpecovacich, resp. aj vykonnych zloziek do jedného centra umoziluje
prehlbovat’ a vyuzivat’ kvalifikdciu a Specializdciu obsluznych pracovnikov. Tento sposob
obsluhy tiez zjednoduSuje tvorbu a presadzovanie jednotnej organizacie obsluhy vyroby
a pouzitie vypoctovej a riadiacej techniky v obsluznych procesoch. Centralizacia unifikuje

cely systém riadenia obsluhy v podnikatel'skej jednotke.

Decentralizovany systém riadenia prenaSa kompetencie na nizsSie organiza¢né jednotky
(napr. z&vod, prevadzka) a vytvara tym vacsi priestor pre ich kolektivnu, ale aj osobni
iniciativu. Umoziuje rozhodovanie s potrebnou znalostou veci a konkrétnych podmienok
a utvara uzke kontakty a neformalne vzt'ahy na pracovisku. Medzi jeho prednosti patri aj to,
ze vedie kpocitu vysSej zodpovednosti u veducich pracovnikov, ale aj ostatnych

pracovnikov obsluhy.

Centralizovany a decentralizovany systém obsluhy st ale sposoby obsluhy, ktoré sa
v praxi vyskytuju len zriedkavo. Ovela CastejSie sa vyskytujuci sposob je vSak kombinovany
systém obsluhy, ktory po ur€iti hranicu uplatiiuje centralizdciu a od nej je obsluha

decentralizovana, alebo naopak.

V sucasnych podmienkach stupa vyznam dodévatel'ského spdsobu obsluhy. Odlisuje
sa Specializaciou sluzieb, ktoré poskytuje na objednavku externym dodavatelom. Pozndme
tradi¢ny a nekonvenény dodéavatel'sky sposob. Dovoz stroja od opravy az po prevzatie stroja
po oprave je tradicnym dodéavatel'skym spdsobom. Nekonvencnym dodavatel'skym

spdsobom je napriklad leasing.
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1.5 Subjekty manaZmentu obsluhy vyroby

1.5.1 Materidalové hospodarstvo vyrobného podniku

»Zasobovanie predstavuje funként ¢innost’ podniku, ktorou sa zacina transformacny
proces vinom prebiehajuci. Inak povedané, bez zdsobovania by sa nemohla vyroba
realizovat.“® V podniku ho spolu s dopravou a skladovanim zabezpeGuje utvar

materialového hospodarstva.

Medzi jeho najdolezitejSie zlozky patria tvorba prognodz, obstardvanie materialu,
organizacia jeho skladovania, ur¢ovanie jeho mernej spotreby, manazment zasob materialu,
manipuldcia s materidlom a utvaranie predpokladov na zdokonalovanie materidlového

hospodarstva.

Predvidanie, prognézovanie potreby a spotreby je vychodiskom manazmentom
materidlového hospodarstva, ktoré bude vyrobny podnik potrebovat’ pre realizaciu svojej
¢innosti. Prognézy maju podstatny vplyv na riadenie materidlového hospodarstva

v podnikatel'skej jednotke.

Zasobovanie stanovuje a zabezpecuje materidlové potreby pre efektivny priebeh
vyrobného procesu. Ide o narocny proces najmi kvoli pocetnosti tloh z ktorych pozostava.
Jeho zvladdnutie ma rozhodujlci vplyv na efektivnost vyrobného procesu. Predmetom
obstaravania mézu byt vstupné materidly (vyrobkové alebo technologické), vyrobky alebo
obchodné tovary. Pri zdsobovani musime vplyvat na urcenie ekonomicky optiméalneho
variantu materidlového rieSenia vyrobku, ¢o suvisi aj s vyberom vhodného dodéavatela.
Taktiez je dolezité stanovit’ konkrétny objem materidlu, ktory je potrebny na zabezpecenie

¢innosti podniku a sledovat’ situéciu na trhu materialu.

Skladové hospodarstvo v podnikatel'skej jednotke zabezpecuje reguldciu medzi

vyrobou a spotrebou. ZabezpeCuje teda synchronizéciu transformacného procesu

8 KUPKOVIC M.: Podnikové hospodarstvo: komplexny pohlad na podnik, SPRINT Bratislava 2002,
s. 225. ISBN- 80-88848-93-8
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v podnikatel'skej jednotke od vstupov do vyroby az po predaj koneénému spotrebitelovi
v podobe hotového vyrobku. Jeho ulohou je zabezpecenie neprerusovaného prisunu
materidlu do vyroby, vhodné uskladnenie rozpracovanej vyroby v medziskladoch
a zabezpecenie ochrany finalnych vyrobkov. Na zaklade plnenia tychto funkcii sa posudzuje

uroven skladového hospodarstva.

Doprava zabezpecuje ndkladku, vykladku a premiestiiovanie pozadovaného mnozstva
a sortimentu materidlu vo vSetkych oblastiach podniku ato v pozadovanej kvalite, Case
a s optimalnymi nakladmi. Vonkajsia doprava predstavuje dopravu materidlu mimo oblasti
podniku no pouZziva pri tom vlastné dopravné prostriedky aj pracovnt silu. Vnatorna doprava
ma za ulohu prepravovat’ material do skladu a zo skladu do vyroby, alebo ho premiestiiuje
medzi pracoviskami vo vyrobe. Kon¢i dopravou hotovych vyrobkov z vyrobnych dielni do

skladov.

1.5.2  Udrzbdrsko-opravairska cinnost

Udrzbarsko-opravarska cinnost’ je faktorom, ktory podmieiiuje a optimalizuje
podmienky ktoré musia byt splnené k spravnemu priebehu vyrobného procesu. Tato ¢innost’
musi byt’ zabezpecovana organizovane na Urovni vizieb vnutri samotného procesu, ale aj na

urovni vizieb medzi ostatnymi utvarmi podniku a jeho okolim.

Jednym z principov udrzbarsko-opravarenskej ¢innosti je planovitost. Aj ked’ v praxi
sa vzdy neda predvidat kazda porucha, mal by ich vyskyt byt zniZeny na minimum.
Zabezpecenie hospodarneho chodu strojov azariadeni vo vyrobnom procese je

najdolezitejSou tlohou tdrzbarsko-opravarenskej ¢innosti.

V ramci beznej udrzby zahrilujeme ¢innosti ako Cistenie, mazanie a int predopravarsku
ochranu vyrobnych strojov a zariadeni. V SirSom vyzname udrzbu chapeme ako akukol'vek
starostlivost’ o stroje a zariadenia, ktorou zabezpecujeme plynuly a spolahlivy priebeh

transformacného procesu (napr. bezné opravy strojov pocas prevadzky).

Udrziavanie a opravy mdézeme z ekonomického hl'adiska povazovat’ aj za obnovovacie
procesy, ked’ze ich cielom je odstrafiovanie nasledkov fyzického opotrebenia. V pripade
oprav spojenych s modernizaciou strojov ide o odstranovanie nasledkov moralneho

opotrebenia.
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1.5.3 Nastrojarske hospodarstvo

Mnozstvo, kvalita a ¢as v ktory je dodané naradie je jednou zo zakladnych podmienok,
ktoré ovplyviiuji chod zékladnej vyroby. Néradie patri k najprogresivnej$im Cinitel'om vo
vyrobnom procese aak spiia podmienky napomaha k zvySeniu kvality vyrobkov
a produktivity prace. Staré a nekvalitné naradie mdze naopak vyrobu brzdit’ a byt pri¢inou

nekvalitnej vyroby a prili§ vysokych nékladov vyroby.

»Nastrojarske hospodarstvo rozhodujiicim spdsobom vplyva na efektivnost’ vyroby

a predstavuje jednu z rozhodujucich obsluznych ¢innosti, ktora ovplyviuje:*

a) vcasné a kvalitné plnenie vSetkych vyrobnych tloh,

b) produktivitu prace vo vSetkych vyrobnych utvaroch,

c¢) kvalitu vyrobkov a ich stcasti,

d) uroven plnenia vykonovych noriem vo vsetkych fazach vyroby,

e) zavadzanie pokrokovych technolégii do vyroby.

Jednou z obsahovych ndplni nastrojarskeho hospodarstva je planovanie potreby
naradia. Sustred’uje poziadavky od potencidlnych spotrebitel'ov nédradia a na zaklade tychto
informécii tvori plan vyroby a ndkupu. Prehodnocuje tiez poziadavky na zabezpecovanie

naradia.

Technickd priprava naradia pomaha zintenzivnit'® vyrobné postupy najmd vdaka
konStrukénym rieSeniam, kvalitou a zivotnostou ndradia. Okrem toho ma zabezpecovat
poziadavky  efektivneho  a perspektivneho  riadenia  vyrobnych, nevyrobnych

a technologickych inovacii.

Zasoby naradia by nemali viazat’ viac obeznych prostriedkov ako je nevyhnutné, preto
ich treba normovat’. Tieto normy sa vytvaraju pre vSetky druhy zasob naradia, pricom ich
vyjadrujeme ¢asovym normativnym spdsobom, normou zasob alebo finanénym normativom

zasob.

9 DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN J.: Manazment vyroby, SPRINT — vfra Bratislava 2008, s.
250. ISBN-80-89085-00-6
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1.5.4 Energetické hospodarstvo

Energia je velmi dolezitym faktorom ekonomického rastu, ktory umoziluje
zabezpecCovat’ kontinuitu v rozvoji vedy a technoldgie. Je nenahraditelnym elementarnym

vyrobnym ¢initel'om, ktory zabezpecuje priebeh vyrobného procesu.

Energetické hospodarstvo musi zabezpecovat’ energetické potreby vyrobného podniku,
znizovat’ spotrebu energie a zvySovat' findlne vysledky z jednotky spotrebovanej energie.
Zakladnou ulohou energetického manazmentu je zabezpecenie plynulej dodavky potrebnych
druhov energie na technologicku aj netechnologicku spotrebu v pozadovanom mnoZstve,

potrebnej Strukture a kvalite.

Podnik mé& dve moznosti ako ziskavat energetické zdroje. Prvym znich je
dodavatel'sky spdsob, kedy podnik obstardva energiu ndkupom. Druhy spdsob je vlastna

vyroba potrebnej energie vo vlastnej elektrarni.

Energeticky manazment musi reSpektovat’ legislativne regulacie zdsobovania v pripade
ur¢itych krizovych stavov, Statnu energeticka politiku a vyhlaSky a zédkony regulujlice
zneCistovanie zivotného prostredia. Mal by venovat’ pozornost’ minimalizécii negativnych
vplyvov energetickych procesov na Zivotné prostredie a nevyhnutne hl'adat’ rieSenia na

optimalizaciu tychto vézieb.

Medzi zékladné faktory ovplyvilujuce spotrebu energie vo vyrobnom podniku patria
charakter a Struktira vyrobného programu, velkost’ produkcie, vlastnosti hmotného
investicného majetku, technologia vyroby, Groven organizacie a riadenia vyroby, klimatické

podmienky, ceny energie na trhu a pod.!°

10 KULTAN I.: Energetické hospodarstvo a obnovitelné zdroje energie [online]. [cit. 2019.11.10]
Dostupné na: https://www.atpjournal.sk/buxus/docs/idb%20journal%201%202013%20str%2032-
35.pdf
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2 Ciel’ prace

Primérnym a vSeobecnym cielom tejto bakalarskej prace je poukédzat’ na dolezitost’
a velkost vplyvu technolégii na vyrobny proces aobsluhu vyroby. Tento ciel
konkretizujeme na vyrobny podnik SKLOTRONIC, s. r. 0. aplikovanim platformy ,,Internet
of Things* do vyroby.

Pri vypracovavani bakalarskej prace sme sa riadili cielom, ktory sme si vopred
stanovili. Prvym krokom bolo vyhladanie a spracovanie nevyhnutnych teoretickych
pramenov a objasnenie vyznamu vyrobného procesu, manazmentu vyroby a obsluznych

¢innosti v teoretickej hladine.

Na zaklade stanoveného ciel’a sme potom prispdsobili praktickt ¢ast’ bakalarskej prace,
v ktorej na zaciatku charakterizujeme skimany podnik SKLOTRONIC, s. r. 0., jeho vyrobny
proces, manazment a obsluhu vyroby av poslednej kapitole navrhujeme prechod na

platformu ,,JoT* a tym aj zjednotenie datovej zakladne v podniku.

Ciel’ sme konkretizovali rozpadom jednotlivych ¢innosti (Ciastkovych ciel'ov), ktoré
musime vykonat’ aby sme ho naplnili. V poslednej podkapitole sme poukézali na rizik4, ktoré

hrozia pri prechode na ,,JoT*, ale aj na spdsoby ako ich eliminovat’, alebo aspon znizit.
5 y
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3 Metodika prace a metody skiimania

V tejto kapitole strucne charakterizujeme metddy a postupy, ktoré sme pouzili na

spracovanie bakalarskej prace.

Objekt skimania

V praci sa zameriavame na podnik SKLOTRONIC, s. r. 0., ktory sa zaobera vyrobou
sklenenych tabul. Sustredime sa na analyzu vyrobného procesu, obsluhy vyroby a jej
osobitosti, aby sme ndsledne mohli navrhnit’ kroky za zvySenie efektivity obsluznych

éinnosti.

Pracovné postupy

Prvym krokom, ktory sme podnikli pri spracovani problematiky, bol literarny reSers.
Po najdeni a nastudovani vhodnej literatiry, sme zacali vypracovavat’ teoretickll Cast’.
Pouzili sme domace i zahrani¢né knizné zdroje a vyuzili sme tiez zdroje internetové

a Casopiseckeé.

Prakticku cast’ sme realizovali vytvorenim fiktivneho podniku. Potrebné informacie
o priebehu vyrobnych procesov podniku sme ziskali vd’aka televiznemu serialu ,,How it’s

made* z produkcie Discovery Channel.

Metody zhodnotenia a interpretacia vysledkov

Na dosiahnutie ciela prace sme museli ur¢it vhodné metddy skumania, aby bola

dodrzana jej odbornost’ a spravnost’.
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Prvou pouzitou metddou je abstrakcia. Pouzili sme ju v prvej kapitole na ziskanie

teoretickych poznatkov pre korektné vypracovanie praktickej Casti.

Pozorovanie a odvodzovanie su d’al$imi metodami, ktoré sme pouzili v praktickej
Casti na sledovanie vyrobnych procesov podniku a nasledné odvodenie ich obsluznych
¢innosti.

Pri porovnévani vykonnosti pred a po uplatneni navrhovanych zmien bola pouzita

komparacia.

Vizualizacia v praktickej ¢asti pomohla prehl'adne zobrazit’ niektoré asti vyrobnych
procesov a pouzili sme aj graf na zobrazenie narastu vykonnosti jednotlivych strojov po

zavedeni ,,JoT* v podniku.

Dekompoziciu sme vyuZili pri vytvarani Struktary ciela ,,WBS* v poslednej kapitole.

Matematicko-Statistické metody

Na vypocet diagnostickej anylyzy vyrobnych moznosti, boli pouzit¢é metddy
nasobenia, delenia a indexové metddy. Pri vypocte progndzy nakladov na opravy a idrzbu

v roku 2022 sme pouzili fukciu ,, FORECAST* v programe MS Excel.
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4 Vysledky prace a diskusia

4.1 Charakteristika skimaného podniku

SKLOTRONIGC, s. r. o. je sklarsky podnik, ktory sa venuje vyrobe sklenenych tabal
uréenych na d’alSie spracovanie. Mézeme tvrdit’, Ze vyrobny sortiment tohto podniku je tizky,

ale vzhl'adom na rozli¢nost’ vyrabanych rozmerov a tvarov sklenenych tabul’ je hlboky.

Podnik zamestnava 14 zamestnancov, z ¢oho vyplyva, ze sa zarad'uje medzi malé

podniky. Za denl priemerne vyprodukuje 20 kusov sklenenych tabul’.

Aj napriek tomu, Ze tento podnik je na trhu len par rokov, jeho vyrobny program je
perspektivny a zodpoveda poziadavkam trhu. Podnik si dal zdlezat’ na jeho tvorbe najmi
kvoli faktu, ze sklarsky priemysel sa na Slovensku po krize v roku 2009 dlhodobo prepadéva.
Za pregistenie trhu v sklarskom odvetvi moze aj lacna konkurencia z Ciny. Na Slovensku
momentalne posobia Styri vdcSie sklarske podniky, ale vdcSina z nich vyrdba napojove,
technické alebo farmaceutické sklo. Konkurentmi su skor malé podniky, najmé na zapadnom

Slovensku, kde podnik pdsobi.

Podnik pri vyrobe pouziva Specializované vyrobné linky, roboty, pece, regeneracnu
komoru, lasery a uhlova brisku na rezanie sklenych tabil’ na pozadovany rozmer. Vsetky
tieto stroje maju vlastné softvéry a fungujii ako samostatné zariadenia, chyba urcité
prepojenie medzi nimi, ¢o vyrazne spomal’uje vyrobu. Pre velkovyrobu by bola tato situdcia
kriticka.

Vyrobnu linku obsluhuje ¢ata pozostavajuca zo Siestich zamestnancov, pri¢om siedmy
zamestnanec je kontrolor kvality a zaroven ho mézeme povaZzovat’ aj za manazéra vyroby,
pretoze dohliada na hladky priebeh vyrobného procesu. Pracovny tim je  dobre
zorganizovany, kedze vicSina zamestnancov vtomto podniku pracuje uz dlhodobo.
Jednotlivé pracovné postupy su teda pre nich skor ,,zvyklostami® a je ilohou manazéra

vyroby, aby ich viedol k jej neustalemu zefektiviiovaniu a prinasal do nej nové napady.
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4.1.1 Vyroba sklenenych tabul’

Tabul'ové sklo sa vyraba z niekol’kych surovin zmieSanych vodou. Tymito materidlmi
su kremicity piesok, uhli¢itan sodny, oxidy alkalickych kovov a véapenec. Najprv sa

v ndsypke zmiesaju kusky recyklovaného skla s jednotlivymi surovinami a roztavia sa.

Obrazok €. 1 - Nasypka so zmesou na vyrobu skla

Zdroj: ,,Jak se to d¢la“ (Discovery channel)

Zmiesané suroviny potom smeruju k plynovej peci. Teplota vnutri pece je 1500
stupiiov Celzia a proces tavenia trvd 1 hodinu a 20 mintt pri mnoZstve materialu na 20
sklenenych tabul’ denne. Dal$ou linkou je regeneraéna komora, kde je vzduch predhriaty na
1000 stupniov Celzia. Zmes materidlov sa opdtovne zacne tavit’ a roztavené sklo sa potom
zamie$a, aby malo rovhomernu teplotu a nevznikli vzduchové bubliny, ktoré by sa neskor

museli vyrezavat.. Tento proces trva 4 hodiny a 10 mindt.

Behom nasledujucich 10 hodin sa sklo za¢ne odlievat’ cez tri kanaliky. Najprv je
rozliate do kupelu ztekutého cinu a ked” zmékne, odleje sa do velkého pruhu. Celé
zariadenie s cinovym kupelom je chladené vodou, aby neprasklo vplyvom vysokych teplot.

Za jeden pracovny deil sa tento proces zopakuje 7 krat.
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Odtial’ vyjde sklo, ktoré ma teplotu 600 stupniov Celzia a musi sa znovu schladit’. Pruh
skla je dlhy 3,3 m. Tento skleneny pruh je pomaly prestivany po valcoch a celt dobu sa
schladzuje. Sklo je v tejto faze eSte stale mdkké a st na nom vidite'né stopy od valcov
ktorymi preslo. Specialny laser s presnost’ou stotin milimetru potom skontroluje &i je hribka

skla rovnaké po celej ploche.

Obréazok &. 3- Specidalny laser na kontrolu hriibky skla

Zdroj: : ,,How it's made* (Discovery channel)

Ked sklo za¢ne tuhnit’ nasleduje rezanie ultra-tvrdou karbidovou frézou. Zarez po
diZke sa urobi este predtym ako je sklo vyrezané, potom nasleduju prieéne rezy aby sa lahgie
oddelilo. Jednotlivé kusy skla su oddelené a putuju d’alej pasom, kde valceky odrezavaju
nadbyto¢né okraje tabule, ktoré potom spadnt do odpadovej Sachty. Toto odpadové sklo sa

primiesava do zmesi na zac¢iatku vyrobného procesu.

Po pogumovanych valcoch je sklo prepravované na oddelenie kontroly. Ked’ dorazi
sklenend tabula na toto oddelenie, je kontrolovanid pri svetle fluorescen¢nych lamp.
Akondhle su tabule skontrolované, odoberaju sa do tunelu, kde sa vo vertikalnej polohe

skladuji 24 hodin aby dostato¢ne stvrdli.
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Rozborom vyrobnej kapacity zistime, aké maximélne mnozstvo sklenenych tabul je
podnik schopny vyrobit' za jeden rok. Vyrobna kapacita je ovplyviiovana technickym
vybavenim aj kvalifikovanostou pracovnej sily ana jej vypofet musime vyndsobit
vyuzitelny casovy fond s hodinovou vykonnostou stroja. Vykonové vyuzitie stroja je
percentudlnym vyjadrenim podielu skutocnych vykonov (5000 ks sklenenych tabul’) na

vyrobnej kapacite stroja.

Tabul’ka €. 1 — Rocna vyrobna kapacita analyzovaného podniku

VyuZitePny Hodinova Vyrobna Vykonové
Vyrobna , , . el
tasovy fond | Vvykonnost kapacita vyuzitie
operacia
(h) (ks/h) (ks) (%)
Plynova pec | 3 891 15 58365 8,57
Regeneracna
3891 4,8 18 676 26,77
komora
Cinova kupel’ | 3891 2 7782 64,25
Chladenie 3891 3 11673 42,83
Kontrola
3891 3 11673 42,83
laserom
Rezanie skla | 3891 5 38910 12,85

Zdroj: vlastné spracovanie

Z uvedenej tabul’ky vyplyva, Ze vyrobna kapacita prvych dvoch strojov nie je vyuzita
natol’ko ako stroje pri nasledujticich vyrobnych operaciach. Pritom ale musime zohl'adnit’
fakt, Ze tieto dva stroje su vyuzivané len na zarobenie prvotnej zmesi a po zvySok diia ich

nepouzivame.
NajmenSie vykonové vyuZitie je pri rezani skla, pretoze je to najkratSia vyrobna
operacia a priemerny pocet vyrobkov je obmedzeny na 20 kusov za deni. Priebezny cas

zhotovenia jednej sklenenej tabule je 15 hodin, pricom musime brat do uvahy aj proces

tvrdnutia skla, ktory trva jeden dei.
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V sucasnosti podnik SKLOTRONIC s. r. o. ro¢ne vyraba viac ako 5000 kusov
sklenenych tabul’ s dizkou 3,3 m.

4.2 ManazZzment vyroby v podniku SKLOTRONIC, s. r. o.

Manazment vyroby v podniku SKLOTRONIC, s. r. o. dbd na hladky priebeh
transformacného procesu a neustaly rozvoj vyroby. Podnik sa snazi vyhoviet’ poziadavkdm
zdkaznikov na maximum a presadzuje voci nim individudlny pristup. Na zéklade tychto

poziadaviek manazéri rozhoduju o vystupoch — kol’ko, coho a pre koho vyrabat’.

Od mnozstva, charakteru a dopytu po sklenenych tabuliach sa odvija aj Struktira
procesov a operacii. Podnik vyuZziva pri vyrobe Specializované stroje a materialy, ktoré
vyzaduju skladovanie so Specifickymi podmienkami, ktoré musi zésobovaci oddiel
zabezpecovat’ a kontrolovat. Jednotlivé operacie vyrobného procesu maju exaktny casovy
charakter, Co znamena, Ze ak by niektora operacia trvala dlhsie alebo kratSie ako je v norme,

vystupy by boli nepredajné.

Efektivne riadenie vyroby zabezpecuje Specializovany softvér ,,Manufaktura Plus* pre
evidenciu, archivaciu a tvorbu technickej dokumentécie. Zahtiia procesy od technologicke;j
pripravy vyroby az po kontrolu vystupov. Pracuju s nim iba manazéri, ostatni zamestnanci

nemaju k tomuto softvéru pristup.

Manazér zmeny teda pracuje s vel'kym mnozstvom informdcii a vzniknuté situacie
alebo problémy musi podrobne skumat’ arieSit. Ak ich je naraz prili§ vela, musi sdm

priorizovat’, ktory problém vyriesi s timom ako prvy alebo ¢o mdéze mat’ odkladny charakter.

Komunikécia medzi manazmentom vyroby a obsluhou vyroby je na intenzivnej Girovni.
Kazdy tyzden maji schodzu trvajucu jednu hodinu a okrem toho komunikuji na pracovisku

kazdy den. Vidzba medzi manazmentom vyroby a obsluhou vyroby sa tu teda neda popriet’.

28



4.2.1 Obsluha vyroby v SKLOTRONIC, s. r. o.

Rovnako ako ma poziadavky manaZment vyroby na obsluhu, je tomu aj naopak.
Obsluhu vyroby v podniku tvori prakticky cely pracovny kolektiv okrem manazérov
a vrcholového riadenia podniku. Preto musia byt zamestnanci zaSkoleni na Siroku Skalu

obsluznych procesov, ktoré maju Casto repeti¢ny charakter. Pri vzniku osobitosti a poruchach

okamzite kontaktuji manazéra vyroby a problém rieSia s nim.

V podniku sa rozdeluje obsluha vyroby na oddelenie manipuldcie s materialom

a technickymi prostriedkami a oddelenie skladového hospodarstva. Udrzby a opravy su

zabezpecené externym podnikom, ktory si za to mesacne uctuje servisné faktury.

Tabulka €. 2 — Prehlad roc¢nych nakladov na udrzbu a opravy

Niklady na udrzbu
Rok Pocet vyjazdov Pocet oprav
a opravy
2016 1315 € 12 3
2017 1243 € 13 2
2018 1349 € 12 3
2019 1492 € 14 4
2020 1509 € 15 6
2021 567 € 10 2
2022 1636 € 15 6

Zdroj: vlastné spracovanie
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Néklady na adrzbu aopravy sa v minulom roku mierne zvysili a pri zachovani
aktualneho trendu sa aj nad’alej budu zvySovat. (Progndéza na rok 2022 je vypocitana
z prognozy celého roka 2021, ale vtabulke st za 2021 uvedené iba ndklady za pat
mesiacov.) Podnik dodavatelovi udrzbarskych a opravarenskych sluzieb plati za kazdy
vyjazd, aj ked’ Ziadna oprava nie je nutnd. V niektorych pripadoch staci napriklad vymenit
filter, alebo spustit’ na stroji program na udrzbu. Tieto ¢innosti vedia vykonat aj sami

zamestnanci, lenze popri praci nemaju ¢as skiamat’, ktory komponent stroja je chybny.

Obsluha vyroby pravidelne kontroluje hladinu materidlu v sklade a v pripade, ak
dosiahne nizku troven objemu dlhsi ¢as pred dodavkou, upozorni na to zasobovaci oddiel,
aby urgoval dodavku materidlu. Na evidenciu zasob a skladové hospodarstvo pouzivaju

program ,,Stock Pro*. Maju k nemu pristup skladnici a manazéri vyroby.

Medzi softvérom ,,Stock Pro* a ,,Manufaktura Plus®, ktory pouzivaju manazéri vyroby
neexistuje ziadne priame prepojenie. Jednou z moznosti je vyextrahovat’ z jedného softvéru
subor, ktory je Citatelny druhym softvérom (napr. mesacné reporty v MS Excel).
Zabezpecenie korelacie dat v tychto dvoch softvéroch je preto casovo naro¢nejsie a vyzaduje

si doslednu kontrolu manazmentom.

Pri pouzivani dvoch softvérov, ktoré medzi sebou nekooperuju na dostatocnej trovni
moze dojst’ napriklad aj ku situdcii zvanej ,deliveries stop”. Vtedy dodavatel kvoli

nezaplatenym fakturam prestane podniku dodévat’ material.

Faktary za materidl mézu byt zaplatené jedine so schvalenim manazéra, ktory
kontroluje prijmy materialu v ,,Stock Pro* a prirad’'uje ich k doslym faktaram v ,,Manufaktura
Plus‘ na tyZzdennej baze. Problém moZze nastat’, ak su platobné podmienky uvedené na faktire
kratSie ako tyzdent a manazér ich schvali prili§ neskoro. Vtedy si uz dodéavatel’ i¢tuje pendle,

ziada od odberatel’a preddavky, alebo s nim ukon¢i spolupracu.
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4.3 Navrh na zefektivnenie obsluhy vyroby pomocou ,,JoT*

Ked’ze témou nasej zaverecnej prace su osobitosti obsluznych procesov, tak prave
v tejto oblasti chceme v podniku navrhnit’ zmenu. Jednym z nastrojov, ktory by mohol
zefektivnit' obsluhu vyroby je ,Internet of Things“. Je to jedna znajambicidznejSie
vytvorenych sieti, ktord prepdja akékol'vek elektronické zariadenia , ktoré medzi sebou
zdiel'aju data a naprogramovanymi algoritmami z nich vybera informdcie relevantné pre
pouzivatel'a. Jednou z poprednych vyhod ,,JoT* je t4, ze vyrazne krati ¢as rozhodovania
pouzivatela a vSetky poruchy strojov, ktoré by mohli ovplyvnit pravidelnost vyroby

zaznamenava vcas.

Toto vSetko je umoznené vyuzitim senzorov, ktoré st vlozené do kazdého fyzického
zariadenia a neustale vysielaju data o stave zariadeni do platformy ,,loT*, ktord ich integruje
z roznych zdrojov, hlbSie analyzuje a potom extrahuje cenné informéacie, ktoré potrebujeme.
Kedze tieto ,,JloT* senzory su rozmiestnené na rozliénych miestach vyrobného systému,
upozornia zasobovaci oddiel v pripade, ak akakol'vek surovina potrebna na vyrobu dosiahne
nizku Groven objemu. Na skladovej karte materialu mozno sledovat’ napriklad aj grafy vyvoja
teploty v sklade, alebo ¢i uz bol zGctovany dodaci list k materialu. Dostatocné mnozstvo

spravnych informacii znizuje podnikatel'ské riziko a zamedzuje plytvaniu ¢asom aj zdrojmi.

,JoT* senzory mozu byt’ aplikované aj priamo do vyroby na kontrolu kvality vyrobkov.
Akykol'vek chybny parameter je reportovany a vyrobok je nasledne opraveny alebo
vyradeny. Aplikovanim tychto senzorov by sa zvySila azarucila kvalita vyrdbanych

sklenenych tabul’ a podnik by sa nemusel pri kontrole spolichat’ iba na 'udsky faktor.

V oblasti opravy audrzby zaznamena ,JloT“ kazdé zniZenie vykonnosti strojov a
dokdze vydedukovat, ktory komponent alebo suciastka je jeho pric¢inou. To by podnik
odbremenilo od ¢astych a zdihavych oprav a znizili by sa tak naklady na servis strojov. ,,JoT*
upozorni dodavatela idrzbarskych sluzieb na vykonanie pravidelnej idrzby a pri poruchach
systém vyabstrahuje analyzu funkcnosti jednotlivych suciastok stroja, takze Udrzbar pri
oprave nemusi zistovat, ¢o poruchu stroja zapriCinilo. Podl'a hrubého odhadu by sa tak

vyjazdy udrzbarskej firmy mohli zredukovat’ na polovicu.
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4.3.1 ,,WBS*“ Struktura zavedenia ,,IoT* v podniku

Aby sme nepodcenili dolezité kroky pri realizacii projektu v podniku, je dolezité
spravit' si rozpad resp. dekompoziciu jednotlivych trovni €innosti — ,,work breaking
structure®. Pomocou nej vieme spolahlivo odhadnut’ naklady, ¢as implementacie, alebo

mozné rizika spojené s projektom.

a) Vyber dodavatel'a
1. IoT je k dispozicii b) Instalacia senzorov
c) Instalécia softvéru

d) Prepojenie senzorov s PC

a) Obstaranie PC pre

»  2.I0T je po implementécii zal‘flesmapcov
O g b) Zaskolenie zamestnancov

c) Spustenie programu

3. Projekt je dokonceny

Obrazok ¢. 3 —,, WBS“ Struktura zavedenia ,,loT*

Zdroj: vlastné spracovanie

Prvym krokom, ktory pri zabezpeceni ,JoT* musime vykonat’ je vyber vhodného
dodévatela. Ako platformu ho pontikaji napriklad IBM, SAP, Intel alebo ceskd ABRA.
Hlavnymi kritériami pri vybere je cena, ktord je zvyc€ajne pri platformach ,,JoT* stanovena

ro¢nym predplatnym, ktoré sa pohybuje vo vyske 1000 - 3500 €.

Délezitym kritériom je kompatibilita so strojmi, ktoré uz vlastnime. Senzory dokazu
zaznamenavat’ data z viacSiny zariadeni, ale nie vZdy musia byt pre nas relevantné. Preto sa

pred instalaciou senzorov musime rozhodntt’ z ktorych strojov buda data erpané.
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Instalaciou senzorov do jednotlivych zariadeni ocakdvame zvySenie vykonnosti aspoil

o 1% pri kazdom stoji. Vyrobnt kapacitu strojov by to ovplyvnilo nasledovne:

Zvysenie vykonnosti strojov vplyvom senzorov "loT"
70000
60000
S0000
40000
30000
20000

10000

0
Regeneracrd  Cinovd kupel Chiadenie Kontrola Rezanie skia

komora laser om

—\fyrobind kapacita VK pri“lo

Graf ¢. 1 — ZvySenie vykonnosti strojov vplyvom senzorov ,,loT*

Zdroj: vlastné spracovanie

Okrem obstarania senzorov a softvéru by mal skimany podnik zvysit' aj pocitatovu
vybavenost’, ked’ze nie kazdy zamestnanec ma pristup k PC. Pri implementécii ,,JoT* do
vyroby je dolezité, aby bol kazdy zamestnanec na pracu so softvérom kvalitne zaskoleny
a rozumel jeho jednotlivym funkciam. Idelna dizka $kolenia zamestnancov je 2 mesiace,
priCom musime mat’ na zreteli, Ze po zaSkoleni sa zo zamestnancov nestanii pokrocili
uzivatelia okamzite. Preto je potrebnd podpora od dodavatela aj po spusteni programu, pri

vzniku akychkol'vek nejasnosti.
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4.3.2 Rizika , IoT*

Vsetko ¢o ma svoje plusy, mé aj svoje minusy a plati to aj pri ,,JoT*. Va¢sina senzorov
a ,,smart® zariadeni st vyrdbané hromadne pri¢om vSetky kusy maji nastavené tzv. ,,default*

hesla, ktoré su vel'mi I'ahko SifrovateIné.

Az 67% podnikov pouzivajucich ,,JoT* hlésilo naruSenie bezpecnosti stivisiace prave
s touto platformou. Z dovodu komplexnosti vztahov medzi hardvérom, senzormi a samotnou
aplikaciou je ,,JoT* neprehl’adny. Pri jeho obstaravani musime byt’ opatrni najmé s pristupom

ku citlivym tidajom, pretoze ich zneuZzitie méze mat’ pravne nasledky.

Problémovou oblast’ou su aj algoritmy ktoré su sucastou zariadeni. M6zu navrhovat’
uzivatelovi cenné rady, ale zaroven su to stale algoritmy, ktoré nie si schopné spracovat’
kazdt moznu situéciu.

Preto treba s ,JoT“ pracovat opatrne amat ho kvalitne zabezpeceny. Takéto
zabezpecCenie by mohlo poskytnit, ak by programator nastavil silnejSie hesld pre naSe
zariadenia a senzory. Rozhodnutia zaloZzené na algoritme by sme mali aplikovat’ najma
v takych pripadoch, kde st zrejmé rutinné ¢innosti a nie je nutny priamy zasah 'udského

faktora.
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Z.aver

Cielom bakalarskej prace bolo na zdklade nadobudnutych teoretickych poznatkov
navrhnut’ zmenu, ktord by priniesla zvySenie efektivnosti pri vykondvani obsluznych
¢innosti.

Teoreticka Cast’ je zamerand na rieSenie sucasnej problematiky doma aj v zahranici.
Vyrobny podnik, proces a manazment vyroby sme opisali z perspektivy viacerych autorov

(domacich i zahrani¢nych) a vyuzili sme aj niekol’ko internetovych ¢lankov.

V praktickej Casti sme analyzovali vyrobny proces v SKLOTRONIC, s. r. o., jeho

manazment vyroby a v poslednej podkapitole sme navrhli zavedenie ,,JoT* do vyroby.

Okrem toho, Ze senzory ,,JoT* mdzu zvysit’ vykonnost’ strojov, znizili by sa vd’aka nim
aj néklady na idrzbu a opravy, ktoré podnik zabezpetuje externe. Dal$ou vyhodou je aj to,
ze tato platforma bude fungovat’ ako jednotnd datova zékladna pre vSetkych zamestnancov
a manazérov vyroby a tym padom by uz nemuseli pouzivat dva osobitné softvéry, medzi

ktorymi neexistuje Ziadne priame prepojenie.

Dekompoziciou jednotlivych Grovni ¢innosti sme dospeli k zaveru, ze naklady na
,JoT* sa budu pohybovat’ v rozmedzi 1000 — 3500 € ro¢ne a implementacia do podniku bude
trvat’ priblizne dva mesiace. V buducnosti ndm ale vd’aka tejto platforme poklesnu naklady

a skrati sa celkovy Cas vyroby.
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