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Abstrakt

Bakalarska praca sa zameriava na digitalizaciu v oblasti planovania a riadenia vyrobnej
firmy Konstrukta-TireTech a.s. Nasledne navrhuje konkrétny software pre efektivne

riadenie. RieSenie zohl'adiuje najnovsie technické trendy z priemyselnej revolacie 4.0.
Abstract

Bachelor thesis focuses on digitalization in area of planning and managing of
manufacturing company KonS§trukta-TireTech a.s. Next step is designing specific
software for effective management. The solution takes into account the latest trends from

industry revolution 4.0.
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UvOD
Strojarsky priemysel je jednym z najdominantnejSie postavenych na Slovensku,
az 42% priemyselnej vyroby tvori prave strojarstvo. Pre kazdy podnik ¢i uz v tomto

odvetvi alebo inom plati, ze inovacia je kI'ai¢om k uspechu.
S prichodom novej priemyselnej revolucie vznikaju pre podniky mnohé vyzvy.

Podniky zacinaju investovat’ do digitalizacie a automatizacie podniku, aby sa zrychl'ovali
procesy a zaroven znizovali naklady. Prepojenie vyrobnych procesov s IT technoldgiami

je zasadné.

Dopad to bude mat nie len na samotnu vyrobu ale aj na l'udi, ktori stali za
jednotlivymi operaciami. Mnozstvo pracovnych pozicii zanikne ale na druhej strane budu
nahradené novymi. Je teda zrejmé, ze budu rozhodnutia tykajuce sa kvalifikacie
zamestnancov. Aplikovanie principov novej priemyselnej revolucie v praxi v podniku

Konstrukta TireTech a.s. bude popisané v tejto bakalarskej praci.

Analyza popisuje aktualne riadenie v spolo¢nosti Konstruka-TireTech a.s., odkial
boli ziskavané podklady a informacie pre bakalarsku pracu. V tejto Casti zistime, ako to

vo firme funguje, kde ma nedostatky a kde je potreba zmeny.

Implementacna Cast’ je zamerana na zavadzanie konkrétnej digitalizacie do chodu

firmy.



1 CIEL A METODIKA PRACE

Hlavnym cielom je vytvorit' nastroj, ktory zvysi urovenl riadenia realizacie

zakaziek pre proces planovania a riadenia vyroby s pripravou na digitalizaciu.

Ciasto¢né ciele boli stanovené na najdenie formy digitalizacie, aby vznikla Gspora
nakladov so zameranim na efektivnost, otestovat nové rieSenie na konkrétnom pripade
v skuiSobnej prevadzke, zapojenie pracovnikov timu a bude sa zistovat o treba doplnit

a ¢o treba odstranit. Nasledne spustenie ostrej prevadzky.

Aj ked vypracovanie teoretickej Casti nemusi byt pre podnik tak podstatné
ale digitalizacia podniku sa na nej bude stavat. Nadobudnuté informacie z oblasti §tvrtej
priemyselnej revolucie, ale aj riadiacich a planovacich systémov, pomozu navrhnut

spravny nastroj a pochopif’ princip jeho fungovania.



2 TEORETICKE VYCHODISKA

Obsahom teoretickej Casti bakalarskej prace je vysvetlenie zakladnej terminologie

z oblasti §tihlej vyroby, novej priemyselnej revolucie a digitalizacie.
2.1 Podnikanie

V dneSnej dobe sme zazili zmenu zindustridlne] k znalostnej spolocnosti.
Prostredie podniku sa rychlo meni zo spojitého k turbulentnému, ¢o nuti podniky natene
prinasat’ rychle zmeny a inovacie, ¢im reaguju na okolity tlak turbulentného prostredia.
S touto cestou je vzdy spojené znacné riziko netispechu, neexistuje zaruceny navod, ktory
by podniku zabezpecil bohatii buducnost a pevné miesto na trhu. Novacikovia v tejto
oblasti m6zu nasledovat’ cestu podnikov, ktorym sa podarilo uspiet. Podniky, ktoré

sa v dnesnej dobe ujali, su charakteristické prevazne:
e Prepracovanym systémom riadenia inova¢ného procesu
e Vyspelym systémom riadenia vztahu so zakaznikom
e Prostredim orientovanym na znalosti
e Vysokym stupfiom prace s intelektuadlnym kapitalom
(Jurova a kol ., 2016)
., Podniky sa dnes orientuju na zdkaznika a obchodnici tvrdia, Ze dobry podnik
umozni svojmu klientovi vietko, co chce, a to hned. *“ (KoSturiak, 2015, s. 12)

2.2 Misia, poslanie podniku

Misia vyjadruje t€el podniku a dévod preco dany podnik vznikol. V strojarenstve
je misia vyrabat dané stroje. Je to urcita podstata podnikania a vytvara procesy, ktoré
budu kl'a€ové pri nadvidzovani vztahu so zakaznikom abudi mu prinasat pridant
hodnotu, na zaklade ktorej si produkt zaktpi. V priebehu zivota podniku sa moze jeho
poslanie zmenit', je idealne v urCitych ¢asovych intervaloch poslanie aktualizovat. Kazda
firma ma zaklady na urcitych hodnotach. Zamestnanci vo firme by s nimi mali byt dobre

zoznameni, vac¢sinou sa tykaju ich chovania. (JaniSova a Kiivanek, 2013)



2.3 Riadenie podniku

Ulohou managementu je dosiahnut podnikatel'skych cielov, tak Ze bude vysoko
konkurencieschopna. Uspech podniku je odvodeny od schopnosti managementu. Vedenie
musi byt schopné organizovat, planovat, motivovat zamestnancov a reagovat
na prilezitosti trhu. Pri organizovani je h'adana ui€elnost a efektivita podniku. Zameriava
sa na aktivity, ktoré su klI'i¢ové k dosiahnutiu ciel'a, rovnako dolezité je vylucenie aktivit,
ktoré nie su az tak dolezité. Management by mal dosahovat vyborné vysledky za cenu
nizkych nakladov. Cielom organizovanie je vytvorit’ organizaciu, kde vznikaji rozne role
a pracovné miesta s roznymi zodpovednostami a pravomocami. Medzi pracovnikmi
sa vytvaraju urcité viazby a tym ulah¢uji medzi nimi komunikéaciu. Vedenie planuje, aby
dosiahlo pozadovany vykon firmy a neskdr mohla realnu situaciu ohodnotit

s pozadovanym stavom, ktory bol v plane. (JaniSova a Kiivanek, 2013)
»Existuje 14 Zakladnych zasad managementu:

o Delba prdace — Specializdacia pracovnikov povzbudzuje zlepSovanie

schopnosti a metdd prdce
o Autorita — pravo davat prikazy a vyzadovat poslusnost

e Pracovna disciplina — kazdy zamestnanec md dostavat prikazy iba

od jedného nadriadeného

o Jednota v davani prikazov — jediny vediici vytvori jednotny pldn, v fiom je

pre kazdého pracovnika urcena jeho rola

e Podriadenost osobnych zaujmov v prospech celku — individudine zdujmy

kazdého pracovnika musia byt podradené vy$Sim zdujmom organizdcie

o  Odmenovanie — zamestnanci musia hned od zaciatku vediet, za ¢o a ako

budi odmenovani

o (Centralizdcia — vSetky rozhodovacie prdvomoci su sustredené do jedného

miesta a rozhodnutia su prijimané z hora dole

e Hierarchicka linia riadenia — musi byt jednoznacne urcené, kto je komu

podriadeny
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Poriadok — vsSetok persondl a material ma predpisané miesto a musi

na riom byt véas k dispozicii

Rovnost — vSetci zamestmanci musia mat rovnaku prilezitost' dosiahnut
uspech vdaka vysledkom svojho usilia

Stabilita program — zmeny vo vedeni organizdcie nesmi vyvolat zmeny
v strategickej orientdcii ich cinnosti

Iniciativa — zdrojom uspechu je aktivny, individudlny pristup kazdého
pracovnika k plneniu ulozenych pracovnych iloh

Pocit spolundlezitosti — medzi persondlom md panovat sudrinost

a harmonia“ (JaniSova a Kiivanek, 2013, s 325-326)

Stihla vyroba

Stihla vyroba je zaloZzend na myslienke skratenia Casu medzi zakaznikom

a dodavatel'om, plytvanie v retazci medzi nimi je jednou z hlavnych tém, ktoré sa snazi

Stihla vyroba eliminovat. Myslienka Stihlej vyroby sa zameriava na zvySovanie hodnoty,

ktora je definovana poziadavkou zakaznika. (Kristak, 2012)

Stihla vyroba obsahuje prvky, ktoré eliminujii formy plytvania. Rézne druhy

plytvania sa v kazdom vyrobnom systéme mozu objavit’ v urcitej miere. Patri tam:

Nadvyroba, vyraba sa viac ako je potrebné alebo prilis skoro
Nadbytocnd prdca, cinnosti presahujiice hranicu definovanej Specifikdcie
Zbytocny pohyb, ktory nepriddva hodnotu

Zasoby, ktoré si drzané vo vicSom mnozstve, ako je potrebné na splnenie

ulohy

Cakanie na materidl, sii¢iastky a na ukoncenie strojového cyklu
Opravovanie, odstrariovanie nekvality

Doprava a zbytocnd manipuldcia

Nevyuzita schopnost pracovnikov “ (KoSturiak a Frolik, 2006, s.24)
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K pretvoreniu podniku na Stihly podnik je potrebné zaviest aj Stihlu logistiku.
Logistické procesy vytvaraju znacnu Cast’ nakladov a zatazuju prostriedky a kapacitu.
Stihla logistika cieli k najkratSej priebeznej doby vyroby a snazi sa minimalizovat

zasoby. (Jurova a kol. 2016)

2.5 Priemysel 4.0

Prichod prvej priemyselnej revoltucie bol sprevadzany parou a mechanickou
vyrobou. Pocas druhej sa zaCala pouzivat pasova vyroba a za pomoci elektrickej energie
sa zaCala sériova vyroba. V tretej sa zacCali uplatiovat vydobytky modernej doby,

elektronika a informacné technoldgie. (Desai, 2015)

Predstavenim konceptu priemyslu 4.0 vznikla nova prilezitost’ pre technologicky
rast. Vyraz v nemcine "Industrie 4.0", je vysledok strategického projektu Nemecke;
vlady, ktora sa snazila zvysit komputerizaciu vo vyrobe. Hlavné technologické
mySslienky o ktoré sa opiera su, Kyber-fyzikalne systémy, Internet veci, informacné a

komunikacné technologie, Podnikova architektira a Podnikové integracia. (Hofer, 2018).

Priemysel 4.0 vklada LEAN do priemyselnej vyroby za pomoci novej generacie
inteligentnej technoldgie a udajov v realnom Case. Existuja tri dovody, pre¢o sa dnesna

transformacia predstavuje ako prichod Stvrtej revolucie a nie len pokracovanie tretej a to:
e Rychlost
e Rozsah
e Vplyv systémov

Rychlost’ novych objavov v dnesnom svete nema historickii obdobu. Ma ovela
vacsi zaber a zasahuje do viac ako jedného priemyselného odvetvia. Velkost' tychto

zmien prinasaju transformaciu celych systémov vyroby a riadenia. (Industry4.sk, 2018)

12
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»Hlavné ciele a oblasti su nasledujice:

Standardizacia — vytvorenie systému s efektivnou vzdajomnou integrdciou

a prepojenie firiem

Ovladanie komplexného systému — uzZivanie modelu k automatizdcii
cinnosti

a spojenie digitdlneho sveta s redlnym

Dostatocna a bezpecnd infrasStruktura — zabezpecenie poziadavky
platformy Industry 4.0 na vymenu dat

Bezpecnost — cielom je zarucit bezpecnost, bezpecie osobnych udajov a
IT bezpecnosti

Organizacia prdace a tvorba pracovnych miest — ujasnenie poziadavky

na personal, hlavne na projektantov a riadiacich pracovnikov

Vzdelanie a odborné Skolenia — formulacia poziadavky na obsah vzdelania

a doplnkovych Skoleni pracovnikov

Prdvne predpisy — cielom je vytvorenie potrebnych prdavnych predpisov

pre platformu Industry 4.0

Efektivnost vyuzivanych zdrojov — zodpovedné vyuzZivanie vietkych

zdrojov — ludskych, financnych

(Jurové a kol. 2016, s. 62)

2.6 Digitalna tovaren

,»Je postavend na tychto principoch:

Vysoka schopnost adaptacie
Efektivne vyuzivanie zdrojov

LErgonomické usporiadanie *“ (Jurova a kol. 2016, s. 62)

Cielom firmy v dnesnej Industry 4.0 je vytvorit podnik v podobe inteligentnej

tovarne. V podniku buda vSetky podnikové procesy digitdlne prepojené. Pomocou

13



SMART pristupu buda so vSetkymi zacastnenymi stranami komunikovat digitalne,

vyuzivana bude inteligentna siet’.

NajpodstatnejSou ¢innostou k dosiahnutiu SMART podniku je zber vSetkych
podnikovych dat a schopnost’ ich vo velkom mnozstve spracovat’. Aj napriek tomu, ze
firmy vdneSnej dobe pristup ksvojim datam maju, nespracovavaju ich
ani nevyhodnocuju. Na zaopatrenie dat, ktoré su dolezité ale nezbieraju sa, Casto sluzia
jednoduché senzory. Medzi tieto senzory mdzeme zaradit' Citacky Ciarovych alebo QR
kédov a pomocou urcitého softvéru, data zozbierat a okamzite vyhodnotit’. (Macko,

2017)
2.7 Optimalizacia toku zakazky v digitailnom podniku

Od prijatia dopytu az k spracovaniu zakaznickej platby, procesy reaguju zivelne
a funguji réznymi sposobmi. V podnikoch existuji nepopisané nevyrobné procesy,
neexistuje dokumentéacia ani Standardizacia. Takéto prostredie bude mat’ za nasledok

nekontrolovatel'né plytvanie a tazké identifikovanie strat a pricin problémov.

Vysledok nezvladnutého riadenia procesov sa prejavi vo firme ako vyzadovanie
od TI'udi pracu nad ramec svojich povinnosti, chyby a opravy. Podnik bude o svojom
vykone vo findlnom pohlade hovorit o postupnom klesani. V tomto Stadiu musi
management firmy zadefinovat a zdokumentovat procesy firmy. Pridana hodnota

podniku musi byt riadena uz od vzniku objednavky zakaznika.

Vel'mi Castym a viditelnym indikatorom chybného nastavenia, ktory sa tyka toku
zakazky je, ze terminy nie su pod kontrolou. Pri sledovani toku zakazky firmou je nutné
nastavit' procesné ale aj datové toky plynice zaroven so zakazkou, stym spojené
dokumentovanie a vyhodnocovanie dat, ktoré vznikaji medzi oddeleniami. Uzke miesta
vznikaju aj v datach a podnik by mal byt schopny ich vyhl'adavania. Je podstatné vediet,
aké data su dolezite, kde ich zbierat, ako so zbieranymi datami pracovat’ a vdaka nim

prist s rieSeniami. (Bendové, 2019)
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2.8 Digitalizacia je aktuilna a délezita

Na rychlu vyrobu vyrobkov sa kladie Coraz vacs§i doraz a zakaznici pozaduju
vacsiu personalizaciu produktov. Trh sa rychlo meni a vyzaduje vacsiu flexibilitu
a efektivitu vyuzivania zdrojov a energie. Digitalny podnik moze mat’ kratsi ¢as odozvy
na poziadavky trhu a zédkaznikov, Co vytvara priestor pre inovativne oblasti podnikania.
Digitalizacia moze prinasat konkurenc¢nu vyhodu vyrobnym podnikom. Inteligentné
monitorovanie stavu ponuka integrovany pristup k monitorovaniu stavu jednotlivych
zariadeni a umoziuje ich komplexné ohodnotenie. Pomocou jednotlivych senzorov
vo forme svetiel je mozné indikovat stav strojov na mieste, informacie su vo forme

nesifrovaného textu prenaSané cez ethernet na riadiacu jednotku

Technicka diagnostika sa v uvedenych stuvislostiach dostava do popredia zaujmu
ako velmi silny a ucinny nastroj. Vdaka jej jednotlivym odborom a ich vzijomnej
kombinacii mozno urcovat skutocny stav zariadenia. V nadvédznosti na tento stav
je mozné ovplyviiovat dalSie prevadzkové parametre stroja tak, aby sa vylucili
nepriaznivé vplyvy na strojové zariadenia. Technick4 diagnostika sa posunula k bez
demontaznym metodam, ktoré zarucuju vysoku ucinnost v realnom case. (Strojarenstvo,

2019)
2.9 Digitalizacia v udrzbe

Zosietované zariadenia a stroje poskytuju informécie o vyuziti vyrobnych liniek, ktoré
pomahaju pri znizovani nakladov, optimalizovat’ kapacitu a udrzat’ prestoje na minime.
Inteligentna udrzba cieli na vyuzitie modernych technologii, ako vel'ké datové aplikacie
a internet veci, aby sa zabezpecila maximalna mozna ucinnost. Prestoje a nefunk&nost’
strojov sposobuju obmedzenia produkcie a dopadaju na kvalitu produktu. (Strojarenstvo,

2019)
Krucové sucasti inteligentnej udrzby:

e Strojové uCenie — Ziskavanie novych vedomosti prostrednictvom pocitaca
s prislus$nou softvérovou aplikaciou. Pocita¢ vopred naplneny udajmi

sa uci identifikovat’ vzory a postupy, s cielom rozpoznat’ potencionalne
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problémy. Cielom je inteligentné prepojenie udajov, rozpoznanie

vztahov, vyvodenie zaverov a predpovedanie.

e Monitorovanie stavu — Jednd sa o nepretrzité sledovanie zariadeni
snima¢mi, ktoré analyzuju stav, aby sa zaistila bezpecna a efektivna
prevadzka strojov. Na zaklade tychto udajov je mozné skor zistit mozné
poskodenia a zmeny suvisiace s bezpe¢nostou. Vd’aka monitorovaniu sa
daju vcas prijat’ napravné opatrenia a zabranit’ neplanovanému vypnutia,

¢o v konec¢nom dosledku zabrani zvySovaniu nakladov.

Prediktivna udrzba — Cielom je udrziavat stroje vo vybornej kondicii
prostrednictvom cieleného postupu a planovania. Presne stanoveny cas
udrzby alebo opravy znizuje moznost vyskytu poruchy. Klu¢om

fungovania je ziskavanie udajov vo vel'kom rozsahu. (Strojarenstvo, 2019)

Velké udaje — pri optimalizovani naCasovania udrzby a rozSirovania reportovania
pomahaju Velké udaje (Big data). Vzajomne prepdjaju data z mnozstva roznych zdrojov
(stav zariadenia, uroven servisu, dodavka nahradnych dielov) na predvidanie a

predchadzanie porucham skor, ako sa stanu. (Strojarenstvo, 2019)
2.10 Technologie v digitilnom podniku

Patria sem technologie Internet of Things, Product Lifecycle Management, Digital

Manufacturing a Digital Twins
2.10.1 Internet veci (IoT)

Ide o spajanie zariadeni, vozidiel abudov sinternetovymi digitalnymi
platformami, ktoré umoznia tymto fyzickym objektom zbierat a vymienat si data
s platformou. Vd’aka montazi zariadeni so senzormi je mozné sledovat vykon v redlnom
Case a pri vzniku mimoriadnych udalosti alebo bezprostrednych oprav, je mozné ihned’

reagovat’.
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IoT sa sklada z troch vrstiev:

e Snimanie — Monitorovanie ¢innosti a procesov pomocou senzorov, LED

svetiel a priemyselnych strojov

o Komunikovanie — Vygenerované uidaje sa vymiefiaju medzi zariadeniami,
spracuvaju sa priamo na mieste, alebo je mozné preposielanie

na centralizované servery

e Spracovanie dat — Pomocou systémov sumelou inteligenciou
a pokrocilych datovych analyz sa spracovavaji kombinované data. Tato
analyza poskytuje ddlezité¢ informacie na usmerfiovanie d’alSich krokov.
Data generované zariadenim na sledovanie stroja modzu pri uréovani

optimalneho planu udrzby v inteligentnej tovarni pomoct.
(Strojarenstvo, 2019)

IoT znemena zmenu zo sériovej vyroby na vyrobu malych davok a individualnu
produkciu. Stroje a automatizované prvky su spojené bezdrotovo a komunikuji so

systémami IT.

Hodnotovy retazec sa vd'aka spojeniu fyzickych komponentov s asociovanymi
virtudlnymi datami vyznamne meni, od navrhu produktu cez vyrobu a logistiku
az po recyklaciu. Je potrebné dosiahnut integrovani produkciu pre integrované

produkty. (Jurova a kol. 2016)
2.10.2 Product Lifecycle Management (PLM)

Pomocou tohto softwaru sa riadi cely zivotny cyklus produktu, slizi pri riadeni
detailnych informacii o produktovom konstrukénom rieseni, moznosti vyroby a jeho
vyuzitie. Systém zjednocuje data, procesy a zamestnancov vo vnutri podniku vertikalne,
horizontalne zjednocuje dodavatel'ov, vyrobcu a odberatelov. PLM softvér zabezpecuje

efektivne riadenie od pociato¢ného napadu az po likvidaciu.

PLM integruje systémy ako Digital Manufacturing, ktoré slizia pre navrh rieSeni
procesov a vyroby, Product Data Management, nastroje sluziace na spravu dat a d’alSie

systémy sluziace pri riadeni Cinnosti kvality a udrzby.
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PLM moézeme oznacit ako zaroven informacnu a podnikovu stratégiu. Z pohladu
informacnej stratégie je tvorena ucelend skupina dat integraciou systémov rdznych
druhov. Z pohladu podnikovej stratégie pomaha firmam fungovat ako jeden tim
pri pracach vo vyvoji, vyrobe alebo vyradovani produktov, priebezné pocas zivota
produktu zaznamena najlepsie postupy a skusenosti. Vd’aka tomu budu vSetci pracovnici

vo firme schopni pracovat’ s jednotnymi informaciami. (Industry4, 2019)
2.10.3 Digital Manufacturing

Digitalna vyroba je produktom vyvoja vyrobnych iniciativ, kam patri
konstruovanie pre vyrobu (Design For Manufacturing), flexibilnd vyroba alebo §tihla
vyroba a niekol'ko d’alSich, ktoré poukazujui na potreby doraznejSej spoluprace pri navrhu
produktov asnimi spojenych procesov. Je to predstavitel pouzitia integrovanych
pocitaCovych systémov zlozenych z analyz a nastrojov pre zlepSovanie spoluprace vo
vyrobnom procese, vizualizacie a simulacie. Cielom digitalneho dvojcata je vytvarat’ a
testovat produkt v prostredi zasadenom do virtualnej reality. Akonahle je produkt
digitdlne pripraveny, moze byt zahijena jeho fyzicka vyroba. Nasleduje spitné
previazanie zlozitejSich hmotnych vyrobkov prostrednictvom senzorov so svojim
digitdlnym dvojcatom, to prevezme vSetky potrebné informacie, ktoré pomozu
pri optimalizovani prace na vyrobku. Digitalne dvojca sa €asto pouziva na monitorovanie,

diagnostiku a prognostiku. (Industry4, 2019)
2.10.4 Digital Twin

Digitalne dvojca funguje ako digitalna kopia hmotného objektu (vyrobku alebo
vyroby). Digitalne dvojca pracuje s datami, ktoré su zbierané senzormi instalovanymi
v hmotnych objektoch, data sluzia pri optimalizacii ich ¢innosti. Cielom digitalneho
dvojCata je vytvarat a testovat’ produkt v prostredi zasadenom do virtudlnej reality.
Akonahle je produkt digitdlne pripraveny, moze byt zahajena jeho fyzicka vyroba.
Nasleduje spétné previazanie zlozitejSich hmotnych vyrobkov prostrednictvom senzorov
so svojim digitalnym dvojcatom, to prevezme vSetky potrebné informacie, ktoré pomozu
pri optimalizovani prace na vyrobku. Casté vyuzitie digitalneho dvojdata je v zmysle

monitorovania a diagnostiky. (Industry4, 2019)
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2.11 Dopady na trh prace, kvalifikacia pracovnej sily a socidlne dopady

V poslednej dekade sa nasa spolocnost zmenila z industridlnej na informacna
spolo¢nost. Hlavnou charakteristikou novych poziadaviek na jednotlivca je potreba
rychleho ucenia, vediet pracovat’ s velkym mnozstvom informacii a s ich riadenim,
schopnosti komunikovat’ a spolupracovat, robit' spravne rozhodnutia a vediet riesit
problémy. Aby sa tieto poziadavky naplnili, 'udia sa musia vediet’ prispdosobit. Preto su
ddlezité koncepcie kl'icovych a vseobecnych zrucnosti a kompetencii, ktoré umoziuju
priebezné prisposobovanie a zlepSovanie. Tieto zrunosti mézu byt l'ahko prevedené

do réznych situécii. Casto su opisované ako schopnosti 21. storocia

(Kiesel a Wolpers, 2015).
2.12 Podnikovy informacny systém - ERP

Podnikové systémy su v spojeni s digitalnym podnikom zéisadné pri rieSeni
problémov s rozvrhovanim podnikovych prostriedkov, riadeni procesov, strojov,
zamestnancov, financii. Poskytuju ddlezité informacie o zakazke, od zacatia vyroby az

po cas dodania. (Blazewicz, 2001)

Informacny systém ERP je nastroj schopny planovat’ ariadit hlavné interné
podnikové procesy na vsetkych stuprioch riadenia, od operativnej az po strategicku.
Viacsinou je predstavovany ako podstata aplikacnej Casti informacnych systémov, je
schopny pokryvat velké mnozstvo ich funkcii a dolezitych procesov. Dolezitymi

internymi procesmi podniku st vyroba, logistika, personalistika a ekonomika.

Systém cieli k integrovaniu diel¢ich podnikovych funkcii na arovni celého
podniku, integruje pouzivané aplikacie, ktoré v podniku pokryvaju informaéné potreby
samostatnych oddeleni a odborov. Vznikne jedind aplikacia, ktorda pracujice
nad spolocnou datovou zakladiiou organizacie, znizuje sa tak riziko neefektivnosti

vyhotovovania a vzniku potencionalnych chyb v datach podniku.

Do ERP aplikacie su data vkladané len raz uzivatelia maju pristup iba k datam,

ktoré potrebuju k vykonavaniu svojej prace (Tvrdikova, 2008).
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Podstatné vlastnosti ERP systému:
o Automatizacia a integrdcia podnikovych procesov
o Zdielanie ddt, postupov a ich Standardizdacie v celom podniku
e Tvorba a spristupriovanie informdcii v celom podniku
e Schopnost spracovdavat historické ddta

o Komplexny pristup k rieSeniu ERP (Tvrdikova, 2008, s. 54).
2.13 Zakladné komponenty ERP

ERP systémy prevazne plnia svoju ulohu na transakénom principe a v spolo¢nych
databazach zdielaji data alebo vyuzivaji vzdjomne predavanie datovych vstupov
a vystupov medzi danymi modulmi. Za nasledok to ma, ze transakcia z urc¢itého modulu
moze vyvolat' transakciu v druhom module automaticky, transakcie sa daju vzajomne
kontrolovat. Moduly sa daju overovat jednotlivo a existuje moznost dohl'adat’ pri¢inu

stavu dat v datovej zakladni.

ERP systém je teda schopny zdiel'ania vSetkych dat, postupov a ich §tandardizacii
v podniku, vytvarat’ a prinasat’ data v redlnom case, taktiez dokaze spracovat historické
data. Modularita je vyraznou Crtou ERP, je zasadna pri vybere potrebnych aplika¢nych
modulov. Kazd4 firma ma rozne informacné potreby a kazdy aplikaény modul sluzi

pre nieco iné. Zalezi len od firmy, ktory modul poklada za ddlezity. (Tvrdikova, 2008)
ERP a moduly s prevoznym alebo podporny charakterom:
e Moduly pre prispdsobeny software — k upravam podla potrieb daného
podniku ¢i institucie
e Moduly vlastného vyvojového prostredia (programovych prostriedkov

alebo jazykov)

e Moduly integratné — ulahcujuce tvorbu rozhrania s dalSimi typmi

aplikacii a technologii
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Moduly implementa¢né — podporujice nasadenie ERP v danom firemnom
prostredi (optimalizacia firemnych procesov, definovanie funkcionality,

urovanie typu uzivatela a jeho rolu)

Technologické a spravne moduly — moduly pre nastavenie prevoznych
pravidiel, pre nastavenie Struktiry komunikédcie, pre nastavenie
pristupovych prav uzivatela k datam, funkciam, ERP moduly pre

evidenciu a analyzu operacii prevedenych v systéme

Moduly dokumenta¢né — on-line dokumentacia k aplikaénym modulom

a funkciam (Tvrdikova, 2008)

Priklady moznych aplika¢nych modelov:

Ekonomika
o uctovnictvo — hlavna kniha, pohladavky, zaviizky
o riadenia majetku
Vyroba
o planovanie vyroby
o riadenie dielne
o riadenie vyroby
Obchod
o ndkup
o predaj
Skladové hospodcdrstvo
Marketing
Ludské zdroje
Riadenie projektu

(Tvrdikova, 2008, s. 57)
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2.13.1 Moduly spravy

ERP ponukaju svoje sluzby velkému mnozstvu uzivatelov, od vedenia
cez mnozstvo technicko-administrativne zameranych zamestnancov az po v hierarchii
nizSie postavenych zamestnancov (skladnici a d’ali). Stcast'ou aplikacie ERP je z toho
dovodu modul, s ndzvom sprava aplikacie, obsahuje radu funkcii evidujucich
a podporujucich samotni prevadzku aplikacie. Modul rovnako obsahuje aj funkcie
zaist'ujuce riadenie pristupu uzivatel'skej role k potrebnym funkciam a datovym zdrojom

systému.

Moduly spravy apodpory prevadzky ponukaju rozne prehlady a analyzy
suvisiace s prevozom, moézu ponukat' aj vzdialent funkciu spravy celej aplikacie.

(Tvrdikova, 2008)
2.13.2 Moduly prispésobenia

Samozrejmostou je, ze firmy dodavajuce ERP systémy maju v ponuke Upravy
softwaru podla potreby zakaznika. Upravy vychadzaju zanalyzy poziadavkou
kIi€ovych uzivatel'ov zakaznika (Tvrdikova, 2008, s.58).

2.13.3 Systémové moduly

Znacnu Cast systémovych modulov zaistujucich spravny chod ERP systémov
tvoria moduly zvoleného operaéného systému, pod ktorym ERP systém funguje. Dalsie
Casti systémovych modulov su potom moduly zaistujuce v ERP operacie s datami. Tieto

moduly zabezpecuju:
e Zobrazenie dat
e Aktualizacia dat
e Prezentacia vazieb medzi datami

e Vybery dat podl'a vyberovych kritérii
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Pri vybere konkrétneho ERP systému je treba zvdzit’:

Stabilitu dodavatela, referencie a cenu
Rozsah a kvalitu poskytovanych funkcii
Vzdjomnii previazanost' modulov

Celkovu architektiru systému

Orientaciu na konkréty operacny systém
Orientaciu na konkrétnu databdzu
Kvalitu dokumentdcie

Mieru podpory Standardov a noriem

(Tvrdikova, 2008, s 60)

2.14 Typy ERP systému

V stcasnosti vieme rozlisit’ zhruba tri typy ERP systémov:

Komplexny ERP systém (napr. mySAP Business Suite, Karat, K2, LCS Helios
1Q)

Problémovo orientované ERP systémy (VEMA, FEIS)

ERP systémy pre stredné a malé podniky a organizacie (LCS Helios 1Q, Microsoft
Navision, Version32) (Tvrdikova, 2008, s. 61).

Komplexné ERP systémy ponukaju zékladné aplikacné moduly schopné riadit

ekonomiku, vyrobu, logistiku a personalistiku. K nim v§ak ponukaja podl'a Specifickych

potrieb zakaznika d’alSie moduly, ktoré funkcionalitu celého rieSenia znacne rozsiria

vytvaraji unikatny systém, pokryvajuci Specifika vyrobnych ¢i obchodnych aktivit

daného podniku alebo institicie. Tieto systémy sa v stc¢asnosti vel'mi vyhladavané.

Problémovo orientované ERP systémy sa lisia od komplexnych ERP systémov

detailnou funkcionalitou a schopnostou dodavatela zaistit' kvalitny implementacny tim

v danom obore. (Tvrdikova, 2008)
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2.15 Sucasné ERP systémy

V sucasnej dobre sa ERP systémy rozsiruji o moduly zaist'ujuce riadenia vztahov
so zakaznikmi, analytické a zobrazovacie moduly Business Inteligence a moduly
pre podporu elektronického obchodovania. Skvalitiiuji sa taktiez sluzby spojené

s dodavkou ERP systémov a kvalita ich udrzby (Tvrdikova, 2008, s. 62).

Ako uz bolo povedané, trend vyvoja ERP systémov smeruje kich integracii

s d’alsimi typmi aplikacii a k tvorbe stale komplexnej$ich rieseni.
ERP druhej generacie zahrnuje funkcie technolégie d’alSich typov aplikacii:
e RieSenie pre riadenie vztahov so zadkaznikmi

e Aplikacie podporujuce vykaznictvo a analyzy s vyuzitim infrastruktary datového

skladu

e Riadenie nakladov spojenych so ziskavanim produktov  a sluzieb
od externych dodavatel'ov. Aplikdcie ponukaji meranie navratnosti investicie
a vyber a hodnotenie dodavatel'ov. Obsahuju rovnako technologie pre podporu

elektronickej komunikécie s dodavatel'om

e Riesenie logistickych retazcov, umoznenie pruznej zmeny logistickych procesov,
Tieto aplikacie vyuzivaju poznatky z teorie grafov a sucasné moznosti zdiel'ania

informécii a zdrojov
e Master Data Management, E-business Applications

e Aplikacie pre podporu vyvoja novych produktov. Ponukaju moznosti zapojenia
externych subjektov do inovacnych cCinnosti. Podporuju vsetky fazy cyklu
produktu, za¢inajicu navrhom koncepcie a konstrukcia produktu, cez riadenie
nabehu vyroby produktu a jeho predaj, riadenie inovacii produktu, az po servis

a udrzbu (Tvrdikova, 2008).

Je treba zdoraznit, ze navzdory tradicnému ndzvu si moderné ERP systémy
orientované tak isto na oSetrovanie procesov v najroznejSich organizaciach a instituciach,
ktoré nie su zamerané na vyrobu v tradiénom slova zmysle. RieSenie jednotlivych
dodévatelov sa li§i ako ponukanymi aplikaciami, tak technoldgiami, formou

dokumentécie a formou prezentacie. (Tvrdikova, 2008)
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2.15.1 Rysy moderného ERP systému

Jednym zo zakladnych rysov moderného ERP systému je vdzba na spravu
dokumentov, alebo asponi rieSenie pomocou odkazu priamo na ulozené subory. Pokial
ma uzivatel moznost vidiet ku kazdému zidznamu okamzite nielen zoznam
odpovedajuceho dokumentu, ale tiez moznost’ zobrazit’ si ich obsah, vyrazne sa zvysi

nielen jeho pohodlie, ale hlavne produktivita jeho prace.

Dalsimi ¢astami tychto systémov sii potom integrované nadstavby pre reporting
a analyzu dat, ktoré ponukaju rozsiahle moznosti vytvarania a spravy zostavy. Uzivatel
ma pristup k zostavam cez webové rozhrania, pristup je riadeny pristupovymi pravami
definovanymi administratorom. Zostavy je mozné automaticky rozosielat e-mailom
alebo u dynamicky sa meniacich zostav nahliadat’ do ich historie. Pre analyzu dat potom

vyuzivaju OLAP technoldgiu a data mining.

Moderné ERP st zalozené mimo datového modelu taktiez na procesnom modely,
spolu s nastrojmi pre modelovanie podnikovych procesov. Pozornost je venovana
aj kvalite uzivatel'ského rozhrania. Hlavné casti tvoria ulohy, ktoré dany uzivatel

prevadza najcastejSie, radené v ¢asovej postupnosti, v ktorej si vykonavané.

Dal§im vyznamnym rysom tychto systémov je ich otvorenost vo&i ostatnym
aplikaciam a externym zdrojom dat (Tvrdikova, 2008).
2.15.2 Inovacie ERP systému
Dévody pre inovacie integrovaného informac¢ného systému mézu byt rozne.
K najcastejsSim dovodom patri:

o  Obmedzena funkcnost systému — napr. Povodny systém vdcSinou nepodporuje

elektronické bankovnictvo, spracovanie dat viac pobociek v spolocnom uloZisku

o Uzavrety systém — ERP systém neobsahuje moduly zaistujice integrdciu celého

1S a dat v nom
e Nevvhovujiica doba odozvy — celkova poddimenzovanost’ systému
o Sluzby doddavatela — nekvalitnda podpora a servis dodavatela

(Tvrdikova, 2008, s. 64)
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2.16 Riadenie projektu

Digitalizovanie podniku a tvorbu informacného systému mozeme povazovat’ za projekt.
Na projekt sa v urCitom kratkodobom obdobi vynaklada usilie roznorodych schopnosti
a metod, aby boli dosiahnuté vytycené ciele. Riesenie by malo prebiehat timovou
spolupracou. Kazdy projekt ma zaciatok a koniec, jedna sa o sled jedinecnych uloh,

ktorych vysledok vzdy nemusi spifiat’ otakavania.
Projekt musi obsahovat’:

e Specificky ciel

e Datum zaciatku a konca uskutocnenia

e Stanoveny ramec pre Cerpanie zdrojov pre realizaciu (Svozilova, 2011)
2.17 Charakter ciel’u projektu a jeho metrik

Harmonogram — Je to jednoduchy spdsob merania cielu projektu. Meranie

sa realizuje na urovni jednotlivych €innosti a kone¢nych terminov.

Rozpocet — Taktiez bezproblémovy sposob merania ciel'ov projektu. Pre interny
projekt je zostaveny rozpocet a priebezne je kontrolovany so skutoénymi internymi
nakladmi. V pripade externého projektu je meranie realizované v sulade stypom

kontrahovanej ceny.

Vecny rozsah a obsah rieSenia — Skupina cielov zameranych na vecny rozsah
a obsah rieSenia a jeho metrik smeruje k zvySovaniu vykonnosti firmy a procesov.
Dosledkom dosiahnutia tychto cielov st makkeé a tvrdé efekty, vel'mi Casto su zahriiované

do definovanych ciel'ov projektov.
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Rozsah a obsah rieSenia je vicSinou ¢leneny na ciele:
e Primarne
e Odvodené

Primarne ciele s zamerané na uroven informatickej podpory procesov, ktoré

patria medzi hlavny predmet podnikania.

Odvodené ciele si navdzujuce na primarne ciele. Su vyznamné pre dosahovanie

primarnych ciel'ov. Jedna sa hlavne o ciele suvisiace s IT.
2.18 SWOT analyza

SWOT analyza je nastroj, ktorym sa vyhodnocuje st¢asny stav z roznych hl'adisk,
jedna sa o silné a slabé stranky, prilezitosti a ohrozenia. Zaroven vytvara mozné
alternativy nadchadzajuceho vyvoja, moznosti na ich vyuzitie a ich riesenie. Tato analyza
je kombinaciou analyzy S-W a O-T. S-W analyza predstavuje intern analyzu, v ktorej
ide o vyhodnocovanie vnutornych faktorov organizacie, silnych a slabych stranok. O-T
analyza predstavuje externu analyzu, ktord sa zameriava hlavne na vonkajsie prostredie,
stym suvisiace prilezitosti a ohrozenia. Cielom je zanalyzovanie vnutornych
predpokladov podniku k uskuto€neniu urcitého podnikatel'ského zameru a podrobenie

rozboru i vonkajsich prilezitosti a obmedzeni ur€ované trhom. (EuroEkonom, 2015)

27



3 ANALYZA PODNIKU

Podnik KonStrukta Trencin vznikol v roku 1950, kedy bolo z Plzne do Trencina
premiestnené technicko-konstrukéné oddelenie. Po vybudovani priestorov v Trencine bol
z tychto pracovisk zriad'ovacou listinou minister vSeobecného strojarstva od 1.1.1953

zalozeny narodny podnik Konstrukta Trencin.

Hlavnym predmetom jeho podnikania bolo zabezpecit vyskum a vyvoj strednych
a tazkych zbrani vratanie municie. V Sestdesiatych rokoch sa zapojila do vyroby civilnej
techniky, do vyvoja technologickych liniek pre strojarenska a metalurgicka vyrobu.
V roku 1993 sa zrusil Statny podnik a zalozili sa dva samostatné Statne podniky, Defence

a Industry.

Vroku 1996 sa transformoval zo §tatneho podniku na akciovi spolocnost’.
Dovodom mohla byt vyssia prestiz a jednoduchsia dostupnost’ kapitalu. V sucasnosti
sa spolocnost’ od¢lenila na dva pravne subjekty Konstrukta — Industry a.s. a Konstruka —
TireTech a.s. Cielom podniku KonS$trukta — TireTech a.s. je vytvorenie globalne
reSpektovaného dodéavatel’a v odbore vyspelych technologii pre vyrobcov pneumatik, o
chcu dosiahnut' splnenim planovanej produktivity, dodrziavat planované terminy
a naklady odovzdéavanych terminov a uspokojenim zakaznikov. (Konstrukta Tire-Tech

2018)
3.1 Zameranie podniku

Zameranie spoloCnosti sa deli na vyvoj a vyrobu zariadeni, vysokd vyrobna
efektivita a presnost su pre tito spoloénost charakteristické. Dalgie charakteristiky
vyroby su, usporné poziadavky na priestor, nizka spotreba energie a prispdsobivost
vyrobnym poziadavkam. Okrem dodéavania zariadeni, ktoré s v tej najvyssej technicke;j
kvalite, taktiez optimalizuji vyrobné procesy. Poznatky firmy sa opieraji o dlhti 25 ro¢na

tradiciu a skusenost’ v strojarskom priemysle. (Konstrukta Tire-Tech 2018)
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3.2 Organizacia riadenia

Organmi spoloc¢nosti si:
e Valné zhromazdenie, je najvys§im organom spolo¢nosti
e Predstavenstvo, je Statutarny organ spolocnosti
e Dozorna rada, dohliadla na vykon pdsobnosti predstavenstva

Najvyssim predstavitelom spolo¢nosti v oblasti vykonného riadenia je generalny
riaditel. Vykonné riadenie spolocnosti zabezpeCuje vedenie tvorené jeho najvyssimi
predstavitel'mi, ktorymi su odborni riaditelia a manazér kvality. (KonStrukta Tire-Tech

2018)
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| ORGANIZAGNA STRUKTURA KONSTRUKTA - TireTech PLATNA OD 01.01.2019

—
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PRACOVNA SKUPINA/ MAJSTER

PRIAMO RIADENA CINNOST

Obrazok 1: Organizacna Struktira (KonStrukta Tire-Tech, 2019)
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3.3 Produkty

Viacnasobné vytlacovacie linky - sluzia pre vyrobu behuriov pre motocyklové,
osobné, l'ahké nakladné, nakladné, autobusové, polnohospodarske, priemyselné,
pozemné a letecké plaste. V zavislosti od konstrukcie plasta, KONSTRUKTA-TireTech
ponuka vytlacovacie linky Duplex, Triplex, Quadroplex, Pentaplex ako aj Hexaplex.

Linky na vytlacovanie vnutornej gumy - Dvojity rollerhead so Stvorvalcovym
kalandrom zmensuje celkova dizku linky. Zabezpetuje vysoku kvalitu vyroby
dublovanim dvoch komponentov za tepla hned’ za kalandrom. Samostatné zamykanie
hlav zabranuje deformaciam z kalandra, zvySuje bezpeCnost’ a presnost’ vyroby a zarovei

predlzuje zivotnost extraderov a zavitoviek.

Extrudery -Siroky rozsah kolikovych alebo bezkolikovych extraderov, extruderov
so studenym a teplym zasobovanim. Extrudery st vybavené s rozli¢nymi typmi hlav pre

pozadované aplikacie.

Zavitovky-Siroky vyber zavitoviek s rozliénym prevedenim a povrchovou

upravou. Skuskami sa potvrdi vykon vytlacovania, znizenie teploty alebo tlaku.

Nové dimenzie v oblasti chladenia - Spiralovy chladiaci systém spiiia poziadavky
pre ekologické prevedenie. Vyznamnou mierou znizuje zastavanu plochu, Setri elektricka

energiu a znizuje spotrebu chladiacej vody.

Strihacie linky - Strihacie linky textilného kordu st predovsetkym urCené pre
vyrobu textilného naraznika a kostry osobnych, lahkych nakladnych, néakladnych,
autobusovych, pol'nohospodarskych, priemyselnych, pozemnych a leteckych plastov
diagonalnej konstrukcie. V zavislosti od preferovanej technologie, samostatné linky pre
pripravu naraznika alebo kostry rovnako ako aj kombinované linky pre spolocnu vyrobu

naraznika alebo kostry st sucastou portfolia.

Komplexna wvariabilita vyroby behunov alebo bocnic pre radidlne alebo
diagonalne plaste prostrednictvom 3-osovej riadenej hlavy umiestnenej na zavesnej
konstrukcii. Ergonomické pracovné prostredie pre jeden alebo viac navijacich bubnov.

(Konstrukta-TireTech, 2018).
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Obrazok 2: Extruder VS38 1(Konstrukta Tire-Tech, 2019)

3.4 Postavenie na trhu

Konstrukta Tire-tech je dodavatel pre top 15 zakaznikov v oblasti
pneumatikarskeho priemyslu. OdberateI'mi st vyrobcovia pneumatik z krajin byvalej
Ruskej federacie, Severnej Ameriky, Juznej Ameriky, Indie, Ciny, z Afriky,
z Balkanskych krajin, z krajin Europskeho spoloGenstva, Ceskej a Slovenskej republiky.
V ramci zahrani¢nej kooperanej vyroby sa vyrabaju rozne druhy dielov podla
poziadaviek zakaznikov z Francuzska, Nemecka, Holandska, Anglicka a Ceskej
republiky. V ramci tuzemskej kooperacnej a opakovane] vyroby sa vyrabaju dielce
a sucCiastky pre automotiv, rézne zvarovacie zostavy, na zaklade dokumentacie

a poziadaviek zakaznika.
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3.5 Firemny informacny systém

Za prevadzkovanie a spravu firemného IS zodpoveda spravca IS — veduci IT.
Jednotlivé podnikové aplikacie maju urCeného administratora, ktorého urcuje veduci
oddelenia IT. Pouzivatelia maju k dispozicii suborovy server, v ktorom ma kazdy
pouzivatel vytvoreny vlastny priecinok, do ktorého su povinni ukladat’ dolezité subory.
Tieto subory su centralne zalohované. Pristupové prava su zabezpecCené na uUrovni
opera¢nych systémov a za ich pridel'ovanie zodpoveda spravca siete. Na suborovom
serveri, je vytvoreny prie¢inok, ktory sluzi na ukladanie suborov pre skupinovu
spolupracu, pripadne na vymenu suborov medzi pouzivatelmi. Na vymenu vac§ich

objemov dat s externym prostredim sluzi FTP server.

Pre zabezpeCenie pracovnych stanic a serverov su inStalované antiviroveé
a antispamové produkty. Obsahuju centralnu spravu pre vSetky druhy zabezpecenia

z jedného miesta.
Cinnosti:
e Poskytovanie informécii pre manazérske rozhodovanie
e ZabezpecCenie dat pred stratou a zneuzitim
e ZabezpecCenie efektivnych nastrojov pre uzivatel'ov
e ZabezpecCenie legislativnych poziadavkou
Systémy vyuzivané:

e Enovia V6 — Pomaha firme nadobudnut’ jednotné informacie, vzdy zaruci
pracu so zodpovedajucimi datami. Zamestnanci dokazu lepsie pristupovat

k podnikovym postupom, ako kon§trukéna dokumentacia

e C(Catia V6 — Kryje Cinnosti kon§truovania a vyvoja produktu, podporuje

timovu spolupracu a optimalizaciu technologickych procesov

e Monaco — Sluzi na evidenciu, archivaciu ana vytvaranie technickej

dokumentacie a kusovnikov

e Factory — Sluzi na sledovanie odvedenych vyrobnych hodin, je nositel'om

informacii spojenych s prijmom a spotrebou
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e JDA Planner — Sluzi na planovanie operacii a nakupu, pohlad na plan

vyroby a kl'i¢ové ukazovatele vykonnosti dopytu, ponuky a kapacity

e Profit — Ukazuje informacie o platbach, skutocnom stave strediska

a zakaziek

e Banky — Obsahuju vypisy

e Naradie — Prijem a spotreba naradia

Obrazok 3:Schéma IS K-TT (Konstrukta Tire-Tech, 2019)
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3.6 Riadenie firmy
Aktudlne procesné riadenie firmy s uvedenymi ¢innost’ami - factory JDA planner

(Software na planovanie a riadenie vyroby)

e Prijatie poziadavky zakaznikov

e Planovanie vyroby na zaklade poziadavky zakaznika (zakaznicky termin)

e Riadenie zakaziek Cisto v I'udskych silach (dispeceri, majstri a partaci)

e Porady timu pracovnikov (dispecingy)

e Interna logistika - pomocna obsluha vyroby ( rozvoz dielcov)

e Uvedené ¢innosti budu riadené informacnymi tokmi
3.7 Ziskanie obchodného pripadu

Podnik sa pri ziskavani obchodného pripadu zameriava na zakaznicke potreby
aich ocCakavania o ktoré sa pri uzatvarani predaja bude opierat. Niekolko rocna
spolupraca s vracajucimi sa odberatel'mi je zakladom ziskavania nového obchodného

pripadu.

Staly odberatel je ten, pre ktorého nie je ponuka firmy ziadnou novinkou a vracia
sa zdovodu spokojnosti s kvalitou a komunikéciou firmy, celkovo zo splnenia jeho

poziadaviek. Spokojny zakaznik dava odporucenia ostatnym subjektom zo svojej oblasti.

Druhou moznostou ziskavania obchodného pripadu je dopyt novych odberatel'ov, ktori
sa kpodniku dostali prostrednictvom reklamy alebo referencii. Zakaznikovi je

predstavena ponuka produktov a ich cena.

Vysledkom uspesného stretnutia by mal byt podpisany kontrakt. Podpisom
kontraktu alebo obdrzanim objednavky a odovzdanim obchodného pripadu sa zacina

realizacia obchodného pripadu.
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3.8 Technicka priprava vyroby

Podla velkosti zakazky vedenie rozhodne o pouziti strojov, nastrojov. Zaistia

techniku a material nutny na realizacia zakazky.
Cinnosti TPV:
e UrCenie rozmeru a tvaru buducich produktov
e Vlastnosti novych produktov
e Funkcie novych produktov
e ZlepSovanie uz existujucich produktov
e Volba technologického postupu
e Zlepsenie technologickych postupov

e Zabezpecit vyrobu prislusnymi strojmi
3.9 Konstrukcia

Konstrukcia sa sklada z ¢innosti:
e Tvorba vyrobnej dokumentacie
e Verifikacia
e Spracovanie technologie

e Vydanie dokumentacie pre vyrobu
3.10 Technologické moznosti podniku

Mechanické obrabanie
e Sastruzenie
e Frézovanie
e Vitanie

e (brazanie
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e Brusenie

e Elektroerozivne obrabanie

e Prace na vysekavacom lise BALTEC

e Rovnanie, ohybanie, lisovacie prace na hydraulickych lisoch
Tepelné spracovanie:

e Zihanie a §lachtenie

e (Cementovanie v hlbinnej peci

e Zuslachtovanie v hlbinnej peci
Mechanicka montaz:

e Zvéranie plameriom

e Ohybanie plechu

e Ohranovanie

e Zakruzovanie, ohybanie rarok

e Elektromontazne prace

e Montaz priemyselnych pneu rozvodov a prvkov

e Lakovanie suciastok v boxovej a roStovej striekarni
Technicka kontrola:

e 3D meranie

e 3D laser system

e 3D Zeiss Contura
Ponuka v oblasti elektrotechnickych prac:

e Vyvoj a vyroba jednoucelovych technologickych zariadeni

e Projek¢na Cinnost’ v oblasti vyvoja elektrotechnickych zariadeni

e Vyroba, montaz, oprava a udrzba, odborné prehliadky a odborné skusky

elektrickych zariadeni
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o Elektricka instalacie pracovnych strojov

o Elektricka instalacia technologickych liniek

o Elektrické instalacie objektov Specialnej techniky
Ponuka v oblasti technologickych a konStrukénych prac:

e Navrh a tvorba technologickych postupov

e Normovanie

e Navrh a tvorba vykresovej dokumentacie vratane montaznych zostav
3.11 Planovanie vyroby

Vstupom pre planovanie vyroby je elektronicka evidencia objednacich prikazov

s terminom pozadovanym pre vyrobu. V uvedenom dokumente st definované na zaklade
objednacieho prikazu planované terminy zakaziek. Po prevzati vykresovej dokumentacie,
technologického postupu, rozpiskov a zoznamov planovanych kooperacii, pracovnik
zabezpeci jej distribuciu.

e Ix poverenému pracovnikovi medziskladu hutného materialu

e Ix poverenému pracovnikovi centralneho skladu nakupovanych dielov

e Ix rozpisku pre montdz (partak montaze)

e Ix rozpisku pre zvaranie (majster zvarovne)
Podklady pre spracovanie planu vyroby su:

e Bilancia pracovnikov (disponibilna kapacita)

Zakazkové data

Vyrobné hodiny (nanormované v TPV)

Kusovniky zakaziek

Stroje

Informacie o terminoch dodavky pozadovaného materialu z MTZ (termin

v objednavke)
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e Stav skladov

e Navrh na objednanie nakupovanych poloziek

e Planované a kapacitné kooperacie

e Rozpracovanost’ z predchadzajuceho planovacieho obdobia
Plan vyroby pozostava z tychto dielcich planov:

e Vyhladovy kapacitny plan

e Zakazkovy kapacitny plan

e 3-diovy kapacitny plan vyroby

Zakazkovy kapacitny plan vyroby je operativnym planom, ktory obsahuje
uz zaplanované zakazky vo vyrobnom procese. Vychadza zo zaplanovanych zakaziek
vo JDA FP sohladom na dispoziciu materidlovo technického zabezpeCenia a

najneskorsieho mozného terminu zacatia vyroby.

Tento plan vyroby je rozdeleny na dve periody. Prvou je zmrazené obdobie na 3

dni a druhou periddou, ktora je dynamicky meniaca v Case

Planovanie vyroby moze fungovat ako externa kooperacia. Je to ¢innost, ktorou
pracovnik kooperacie zabezpeCuje vykonanie operacie mimo podniku. Moze byt

planovana alebo neplanovana.

Planovana kooperacia — technologicka, vyplyva ztechnologickych moznosti
podniku. Je to proces, ktory je vyzadovany technologickym postupom. Zabezpecuje sa
na zéklade predpisu planovanych externych kooperacii z TPV. Kazda operacia je

predpisand na externy zdroj.

Neplanovana kooperacia — vznika operativne z kapacitnych dovodov, z dévodov
poruchy vyrobného zariadenia a podobne. Poziadavku na kapacitnu kooperaciu zadava

veduci vyroby, ktory zodpoveda aj za realizaciu plnenia terminov vo vyrobnej prevadzke.
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3.12 Skladovanie materialu

V podniku sa nachadzaju sklady hutného materialu, zIuCeny centralny sklad, sklad
rozpracovanej vyroby a expedi¢ny sklad. Centralizovanie vychystdvania materialu
na montaZ iba z jedného miesta. Material sa prima cez centralny sklad. Po prichode
kamionu je privolany zodpovedny nakupca a na zéklade overenia ceny a dalich
informacii prebehne prijem materidlu na sklad. Pre presun materidlu do skladov

su vyuzivané vysokozdvizné voziky.
3.13 Zakazky riadené 'udskymi silami

Dispecer ma za zodpovednost komunikaciu s dopravcami internymi aj
externymi. Je zodpovedny za vedenie evidencie Cinnosti distribtcie. Sleduje aktualny
stav Cinnosti spojenych so zakazkou. Zistuje polohu a kapacitu dopravcu a podla toho

koordinuje vozidla a pridel'uje zakazku.

Majster ma na zodpovednosti riadenie Cinnosti dielnikov, Podla vytazenia
potreby im rozdeli ¢innosti. Zabezpecuje aby jeho podriadeny boli odborne sposobili, aby
boli disciplinovani pracovne aj technologicky. Sleduje ich c¢innost' auroven
rozpracovanosti produktov. Dal§ou napliiou prace je dohliadat’ na bezpeéie pracovnikov

pri praci. Zacastiiuje sa pri kontrolach strojov a nastrojov.

Part'ak je zodpovedny za tim vyrobnych operatorov, ma na starosti ich vedenie a
ich motivovanie. Jeho spolupraca je vyzadovana pri planovani vyroby. Dalsou
zodpovednostou je zabezpeCit spravne pracovné postupy suvisiace s obsluhou

vyrobnych strojov. Po vyhodnocovani pracovnikov vytvori podklady pre mzdu.
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3.14 Dispecing

Utelom vyrobného dispedingu je planovat, kontrolovat, riadit a organizovat
predvyrobné a vyrobné procesy vo vyrobnom useku. Vyrobny dispecing sa realizuje 1x
tyzdenne. Zucastiiuju sa ho vyrobny riaditel, dispeCeri, majstri, veduci technického

oboru.
Predmetom stretnutia je:
e Kapacitna kooperacia
e Naplnenost vyrobnej prevadzky k danému diiu
e Zoznam prace na TPV
e Stav odvadzania hodin a jeho vyhodnotenie
e Sklzvo VP
e Prehl'ad projektov a ich terminov

Zakazkovy dispe€ing vyrobného tseku sa realizuje 1x tyzdenne. Predmetom

stretnutia je:
e Stav rozpracovanosti zakaziek vo vyrobnom procese
e Riesenie sklzov na zdkazkach

e Materialova dispozicia pre realizované zakazky
3.15 Interna logistika

Cinnosti spojené so zabezpeGovanim materidlovych potrieb pre vyrobu.
Jednotlivé suciastky su priebezné presivané na d’alSiu operaciu podl'a technologického
postupu. Zasobovacie okruhy maju pravidelné cykly a je urCeny presny harmonogram
zasobovania jednotlivych okruhov. Presun medzi operaciami zabezpecuju manipulanti,

ktori maju nastavenu presnu trasu pre manipulaciu.
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3.16 Projektovanie v podniku

Je to

podmienok:

obchodny pripad, ktory musi spifiat minimalne 2 z nasledovnych

Hodnota obchodného pripadu potvrdend kontraktom resp. objednavkou

presahuje 50 000 euro

Dobra realizacie OP je dlhsia ako 3 mesiace

Obchodny pripad si vyzaduje projektového manazéra

Postup realizicie ¢innosti:

Menovanie projektového manazéra a uréenie hlavného riesitel'a

Spracovanie planu projektu — ¢asovy harmonogram riadeny v MS Project

Spracovanie technickej ¢asti projektu
Objednavanie

Odsuhlasenie projektu zakaznikom

Prebratie uzlov diela / kontrola zo strany Technického rozvoja

Realizacia skusok v K-TT
Identifikacia zariadenia

Demontaz, balenie a expedicia
Certifikacia

Montaz a skusky u zakaznika
Odovzdanie zariadenia zakaznikovi
Zmeny v realizacii projektu

Postup pri likvidacii

Finan¢né hodnotenie nakladov
Vyhodnotenie projektu

Analyza ukoncenych projektov
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Zakazkovy kontrolny den — zvolava ho projektovy manazér za ucelom podrobnej

kontroly aktivnej realizacie projektu. Zakazkového kontrolného dila sa zic¢astiuju:
e Clenovia riesitel'ského timu

e V pripade potreby si projektovy manazér prizyva veducich jednotlivych

utvarov

Velka kontrola plnenia projektov (KPP) — zvolava ho riaditel’ inzinieringu 1x za
mesiac. Riaditel inzinieringu reportuje o stave projektov. Na stretnuti sa riesia problémy,
ktoré nie je mozné vyriesit' na zakazkovych kontrolnych diioch. Projekty sa kontroluju

podla jednotlivych etap harmonogramu.
Program KPP:
o Komentar k vybranym obchodnym pripadom (terminy, naklady, kvalita)

e Navrhy rieSeni projektového manazéra, potvrdenie terminov zastupca

realizacnych tusekov
e Zavery a odporucenia pre Radu riaditelov
Stretnutia sa spravidla zacastiuju:

e Generalny riaditel, odborny riaditel, projektovy manazér, produktovy

manazer, hlavny riesitel
Vystupom stretnutia je zapis obsahujuci ulohy potrebné pre rieSenie problémov,
vyplyvajucich z realizacie projektu, terminy a zodpovedanych riesitelov danych uloh.
Zapis je vypracovany pracovnikom zodpovednym za vedenie KPP a je distribuovany

udastnikom KPP a nositelom tloh.
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3.17 SWOT analyza

V tejto Casti je rozobrand SWOT analyza, ktora sa zaobera silnymi, slabymi

strankami spoloc¢nosti, prilezitostami a hrozbami, ktoré sa tykaji spolo¢nosti.
3.17.1 Silné stranky podniku

Podnik mdéze stavat na skusenostiach managementu ziskanych z dlhoro¢nej
tradicie v strojarskom priemysle. Svojou spol'ahlivostou a vysokou technickou kvalitou
si podnik zaistil doveru a dobru reputaciu u odberatelov. Vysoka urover spolahlivosti

je dosiahnuta vyberom kvalifikovanych zamestnancov.
3.17.2 Slabé stranky podniku

Zo zastaraného informacéného systému vyplyva niekol’ko minusov. V suCasnom
stave nie je zabezpeceny informacny tok materidlového pohybu v Case a s informaciou
umiestnenia v sklade. Majster vyroby naro¢ne preveruje disponibilitu dostupeného

materialu. Slabé stranky zamestnancov sa tykaju hlavne znalosti cudzich jazykov.
3.17.3 Prilezitosti

Spolo¢nost’ je pripravend na digitalizaciu za pouzitia novych informaénych
a komunikacnych technologii a odstartovat priemysel 4.0. Vd’aka vydobytkom tejto
modernizacie bude schopna prindSat nové produkty rychlejsie, zvysi svoju

konkurencieschopnost’ a svoju ponuku prinesie na nové trhy.
3.17.4 Hrozby

Vypadky zakaziek patria do najvacSej suCasnej hrozby v podniku. ZvySuje
sa konkurencia a boje o ziskanie zakazky budu zlozitejSie. S vypadkom zakaziek suvisi
aj prepustanie alebo znizovanie platov. Reakcia zamestnancov na tito udalost moze byt

opustenie podniku s cielom ngjst’ si vysSie platené zamestnanie.
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3.17.5 Zhrnutie SWOT analyzy

V tabulke st zhrnuté postrehy z predoslej kapitoly.

Tabulka 1: SWOT Analyza

Silné stranky Slabé stranky
e Kvalifikovana pracovna sila e Plytvanie sposobené prestojmi
e Disponibilna priemyselna e Nedokonaly informacny systém
infraStruktura e Jazykova gramotnost
e Adekvatne finan¢né zdroje e Neprehl'adnost' lokalizacii zasob

e Dobra reputacia u odberatel' ov

e Inovacna schopnost

Prilezitosti Hrozby
e Vyuzivanie modernych technologii e Narastajuci tlak konkuren¢ného
e C(Cielavedomé vyuzitie potencialu prostredia na trhu
informacnej a komunikac¢ne;j e (Odliv kvalifikovanej pracovnej sily
techniky e Nedostatok projektov
e Rozsirenie ponuky produktov e Nelojalnost' zamestnancov

e Vstup na nové trhy

3.18 Pracovisko
Pracovisko je jedna velkd mechanickd hala, vktorej sa nachadzaju vSetky
strediska, stroje a zariadenie.
e Stredisko horizontiek a vftaciek
e Stredisko sustruhy
o Stredisko frézok
e Stredisko brusky

e (Obrabacie centra
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Obrazok 4: Layout podniku
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Na pracovisku sa d’alej nachadzaji odkladacie priestory, sklady a medzisklady.
Kazdé stredisko ma v hale prideleny svoj odkladaci priestor. Pri kazdom stroji ma
pracovnik presne stanovené miesto statia. Dopravné pasaze ainformacné tabule
zabezpecuju plynuly pohyb po hale. Hala je zabezpecena proti moznému vzniku nehody.

Pre tieto udalosti st v hale prichystané hasiace vodovody, hasiace pristroje a lekarnicky.
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4 NAVRH A IMPLEMENTACIA

Zavedenie §tihlej vyroby so zdmerom na moznost’ digitalizacie bude realizovana
ako prvy krok navrhnutia nového podnikového informaéného systému s nazvom. Tento
IS bude sluzit’ pre zefektivnenie procesu planovania a riadenia vyroby. Sledovanie vyvoja
a odpracovanych zakaziek bude mozné v redlnom Case priamo z pocitaca. Tento systém

mnohonasobne zvysi efektivitu prace dispeCerov a majstrov, ktori sa nim budu riadit’.

Vsetky data sa doposial’ ukladaju avSak na ich mozné exportovanie je nutné
navrhnut’ efektivny spdsob prehliadania rozpracovanosti a aktualneho stavu jednotlivych
vyrobkov. Data budu do IS prenasané prostrednictvom c¢itacky Ciarovych kodov, ktora
pomocou Wi-Fi odosle informacie. Pocita¢ bude okrem rozpracovanosti poznat aj presnu
identifikaciu materialu na danej lokacii. Vd'aka tomuto digitalnemu prehl'adu sa skratia
priebezné doby, odstrania prestoje, navysi moznost vykonu pracovnikov a tym zvysi

produktivita prace.
4.1 Navrh funkcii informacného systému

Novy informacny systém by mal mat’ kontrolu nad vSetkymi informacnymi tokmi
suvisiacimi so vSetkymi objednavkami, ktoré su zadané od klientov. Informacie budu

premietané na obrazovkach dispecingu.
Informacie, ktoré budu dostavat’ sa:
e Cas dodania materialu
e Stav zasob
e Zodpovedné osoby, ktoré na danej zdkazke pracuju
e Prvy mozny Cas kedy sa vyroba moze spustit’
e Posledny mozny Cas pre spustenie vyroby, aby sa stihol termin vyrobenie
e Rozpracovanost zakazky

e Upozornenie na prekroCenie terminu
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4.2 Pouzivatel’ské role v IS

Informacie buda vyuzivané viacerymi zamestnancami, z ktorych bude mat’ kazdy
iné opravnenia a pristup k datam potrebnym pre plynulé odvedenie svojej prace.
Opréavnenia mozu byt rozdelené jednému uzivatel'ovi alebo viacerym. Medzi zakladné
opravnenia patri vytvaranie, Citanie a mazanie dat. Kazdy uzivatel dostane vlastné

prihlasovacie udaje.
Planovac zadava do systému ulohy a terminy.

Dispeceri budu schopni komunikovat so vSetkymi zainteresovanymi stranami.
Sledovany bude aktudlny stav vSetkych Cinnosti spojenych so zakazkou. Dopravcom

bude schopny podl'a kapacity a polohy pridelit zakazku.

Majstri buda moct’ sledovat’ informécie, ktoré budu dostavat od dispecerov
a podl'a toho prerozdelia pracu. K dispozicii buda data o pracovnikoch a ich vytazenosti.
Vd'aka tomu budu vediet presunut’ pracovnika z pozicie kde uz je nepotrebny na poziciu,

kde sa zide viac pracovnych sil a tym zaisti vyssiu produktivitu prace.
Vedici vyroby ma na starosti kontrolu dodrziavania terminov, hl'ada riesenia.

Pracovnik prijmu bude schopny zdiel'at’ informacie o lokalizacii novo dodanych

zasob a tym zabezpecit’ plynuly tok materialu a realnu evidenciu zasob.
4.3 Kontrola, reporting

Uzivatelia budi musiet sledovat a vyhodnocovat plnenie rozpracovanosti,

vyroby danych dielcov. Vyhodnocovat’ na dennej baze a zbierat' data kvoli dolad’ ovaniu.
4.4 Dizajn informacného systému

Informacny systém by mal navrhnuty tak, aby sa ho ¢lovek, ktory nemé velké
skusenosti s pocitacovou technikou bol schopny naucit’ ovladat pocas najkratSej mozne;j
doby. Podnik tym nebude musiet vynalozit vel'ké zdroje na rekvalifikovanie
zamestnancov. Na ekonomické hladisko sa pozeralo aj pri vybere dodavatela
informacného systému. V tomto pripade bude spracovany za pomoci interného timu

zamestnancov.
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IS bude mat’ vzhl’ad tabul’ky v ktorej sa budu nachadzat stipce s danymi

informaciami:

Dielec
Material
Poloha dielca

Operacia — mnozstvo stlpcov zavisi od poctu operacii vykonavanych na danej

zakazke

V riadkoch bude obsiahnuté:

Identifikatory o vyrobkoch. Kazdy riadok obsahuje iny dielec, na akom stredisku

sa nachadza, aké nastroje sa pouzivaju a kto je za pracu zodpovedny. Identifikuje sa

numericky.

Systém poskytne moznost’® vyhl'adavania aktivnych zikaziek podla profesie.

V systéme sa nachadzaju tieto profesie:

CNC Horizontky
CNC Karusel
CNC Sustruhy
Frézy

Kaliaren
Lakovna
Montaz
Obrabacie centra
Sustruhy
Viftacky

Zavitova fréza
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Poskytovanie informacii o aktualnych stavoch zakaziek vo vyrobe bude

rozdel’ované za pomoci farieb:
e Zelena — Hotova operacia
e ZIta — Ciastocne odvedena operacia, hovori o rozpracovanosti produktu

e C(Cervena — Zabudnuté, signal pre majstrov. Treba odohrat vykon. Citackami
ciarovych kodov musi skenovat jednotlivé technologické operacie ktoré su uz
realizované. Pomocou Wi-Fi Cc¢itacka odosle informécie do IS avie sa

identifikovat’, ze je dana Cast hotova
e Bledo modra — Uvol'nené do vyroby
e Tmavo modra — Zmeskané oproti poslednému moznému cCasu zacatia

e Fialova — Zmeskané oproti prvému moznému Casu zacatia
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4.5 Grafické znazornenie technologického postupu

Technologicky postup na papieri je znazoriiovany z povodnej podoby do systému
graficky.

| | v s
,;l%g’cn:U.K:A . | Factory ES/PPS TECHNOLOG'CKY POSTUP pospolotied_gg.rep | islo strany : 1
Trencin Dispecer : AD / Partak: Stredisko : 4651 | Pocetstran - 4
Néazov dielca: - o |MNZ zakazka &islo Re#l B.C.
PUZDRO (VYKOVOK) 1-502623 V 1 1AXL-894-4 5 0002
cv
Nazov materidlu Skladové &islo materidlu Rozmer STN Materia|
TYC KR 210 009012629 425510 31CrMoV9+QT/1533| 0003
Vyska: Priemer: Dizka: Sirka: Vndtorny priemer:
210 MM 685 MM
Materal dodany s ultrazvukovou skuskou. ===
k
01AXL89440

st TZ:06.06.19 | F— oTK
COP: 0005 KJ: 596 0  PIL

| 0005

west  TZ:06.06.19 [ 70381220 | Kontrola polotovaru dla dodacieho listu, s ultrazvukovou OTK
COP: 0010  KJ: 8629  KKO | skuskou. (1000-1100MPa)
OO 1 O I|Zapisat akost materialu a pevnost!!!
wst  TZ:06.06.19 (10381248 | Vitat otvor * 100 podla priloZeného vykresu vykovku oTK
COoP: 0015 KJ: 485 0 HOR 00 1 5 &.v. V-PR-120-4/2-a
st TZ:06.06.19 (70381248 | Sustruzit na hotovo podla prilozeného vykresu vykovku OTK
COP: 0020 KJ: 413 0 SUS | &.v. V-PR-120-4/2-a
O 02 O vietky hrany 3x45°;
wst  TZ:06.06.19 (1031247 | Stachtit na 1000-1100 MPa; ok

COP: 0025  KJ: 171, 4

0025

wpst  TZ:06.06.19 ES— OTK

COP: 0030 KJ: 8629  KKO |
0030

st TZ:06.06.19 [ 70381248 | Pieskovat’ oTK

COP: 0040  KJ: 615 1 0040

wst  TZ:06.06.19 (Tuss122z] * Sustruzit's prid.1mm na plochu; *155f7 na *157/645; otvor OTK
COP: 0050 KJ: 413 0 sus | *120 na *118; &ela na 667; povrch na *202 prerovnat;

0050 Rohy a katy na R1.
wst TZ:07.06.19 LM”’—J Zihat na odstranenie pnutia 580°C+10°C; vydr2 na teplote otk
COP: 0060  KJ: 161 ,9 2 hod. Ohrev a ochladzovanie plynule s pecou. Dla predpisu

006 O PPO 019; OTK PPO-09-10-01 - zaplisat teploty.

Referent: Technolég: Normovaé: Datum: 02.05.2019

Obrazok 5: Technologicky postup na papieri
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Vzor grafického znazornenia, digitalizacia udajov do jedného zberného miesta.
Na vzore vidiet vyvoj ur€itych dielov, nesplnené Casové terminy ale aj operacie, ktoré

ida podl'a planu. Zistilo sa kde firma nepodava vykon a moéze na situaciu reagovat’.

R . e - ]

Hiavni strana APEX  Planovaél Katalogy Vyroba mlkmphm.lhﬂy
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1AVY1134/5 - VIPO VSS0-VYTLAC.STR
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000-537-
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SEKCIA-MONT.
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2841208T
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000-541- SUSTRUHO02
84620ST 2604.2019
BC000S  yaec . .82
1Ks 28/Dispecen
0000126291
000541642V TYCKR220 o
BCOO0B  VALEC Diska= 915 _—
1KS Sirca= 0 19GuUnér
272901 KG
00902630
000541844V PLECHPS50 e
BCO008  PRIRUBA rs)un- 325 0127
1KS Irka= 326 g .
41.45BKG 28/Dispederi
00902630
000541943V PLECHPS50 DOVt
BCO010  PRIRUBA Oia= 35 o
1KS irka= 365 :
52,201 KG e
00800852
000500978 TYCKR20 i
BC0012 SLEPIACI KOUIK Dlka= 50 mm
12K8 Sirka=0 s
1476 KG
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59020ST
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DEMONTAZ SN
0016/0030
00801089 0514130/SUS}411
SUSTRUH003 v
o MoSTEIV  TCKRSO 2043018 N 151,00V
1KS Sirka= 0 g ENSO
33,738 KG e
23.04.2019
0080126203
000-537-509V  TYCKR80 MLttt
BC0018  MATICA Dizva= 90 e
1KS Sirka=0 03/Adamec
3549KG
BCWO20  000-637-621V 008010882 VYRABANE13
MATICA TYC KR 110 29.03.2019
1K8S Dizxa= 87 0629

Obrazok 6: Graficky znazorneny technologicky postup
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Tmavo modré pole je najkritickejsie, vzdy sa planuje vyroba s dostatocnou
rezervou, zatial' ¢o Cervené pole neoznacuje tak kriticky stav, aky by mohla farba prvotne
naznacCovat. Staci, ak k zabudnutej operacii pride pracovnik s ¢itackou a oznaci ju, ako

hotovu a z erveného policka sa stane zelené, ¢ize hotova operacia.
4.6 Prinosy

Priame prinosy pre firmu:

e Efektivny sposob prehliadania rozpracovanosti a aktualneho stavu jednotlivych

vyrobkov, s tym spojena vysSia efektivita zamestnancov.

e Jednoducha lokalizacia vyrobkov na pracoviskach. orientacia Rychla reakcia na
nepriaznivy  vyvoj, zamestnanci budi vdakainformacnému = systému

upozoriiovania na nedostatky plnenia realizacie
¢ Eliminacia prestojov medzi vyrobnymi procesmi
o Efektivnejsie vyuzivanie layoutu
e ZvySovanie kapacity strojov
e Znizovanie objemu rozpracovanej vyroby medzi vyrobnymi krokmi
e Priestor pre navySenie objemu vyroby a s tym narast trzieb

Systém bol odskusSany pri riadeni vyroby troch vyrobkov a vSetky boli plnené
podl'a pozadovanych terminov. Potencial systému je velky. Ekonomické prinosy budu

vyhodnocované po roku prevadzky.
Nepriame prinosy:

e Vdaka informacnému systému bude spokojnejSia aj odberatel'skd zakladna,

pretoze sa urychli vyroba ich objednavky a produkt im bude dodany skor
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4.7 Podmienky realizacie

Informacny systém je navrhovany na mieru internym timom podniku. Tim ma
definovany rozsah prace, definovany sposob rieSenia jednotlivych krokov a prideleny
casovy harmonogram. Naklady na programatora Cinia 1500€. Skladaju sa z 50 hodin
programovania a sadzba na hodinu je 30€. Mala by vzniknit' uspora v porovnani
s objednavkou takéhoto systému od externych dodavatel'ov, cena byva vykalkulovana az
po predimplementacnej analyze. Aby sa aktualne data mohli porovnavat’ s historickymi,
bude potrebné premiestnit ich z papierovej dokumenticie do nového informacného
systému. Novy Informacny systém je navrhovany s myslienkou jednoduchosti, aby bol
rychlo pochopitel'ny a jednoduchy na pracu pre 'udi nie vel'mi zdatnych s informacnymi

technologiami.

Aj napriek planovanej jednoduchosti sa bude zaznamenavat’ do¢asné spomalenie
¢innosti, ktoré bude spdsobené pouzivatel'skym nezvykom na novinky pri svojich
pracovnych cinnostiach a preto bude potrebné preskolit zamestnancov, ktori budu
informacny systém pouzivat. Kazdy pouzivatel bude mat 4 hodiny na naucenie a jedna
hodina $kolenia vyjde podnik na 25€ za osobu. Skoleni budu desiati zamestnanci.
Celkové naklady na $kolenie st vypogitané na 1000€. Dal§ou podmienkou, ktora sa uz
netyka priamo prace s informa¢nym systémom je upravenie priemyselnych snimacov,
ktorymi podnik disponuje. Upravovanych bude 10 citaciek, tak aby boli schopné
odosielat’ informéacie prostrednictvom Wi-Fi. Naklady na upravu jednej Citacky su SOeur.
Celkové naklady spojene s upravou citaciek si SOO€. Finalna Ciastka, ktoru bude musiet
podnik investovat je 1500€ za pracu programatora, 1000€ za preSkolenie a 500€ za

upravu Citaciek, spolu to ¢ini 3000€.
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5 ZAVER

Bakalarska praca sa zaoberala dosiahnutim Stihlej vyroby v podniku za pomoci
digitalizacie. Preto sa v uvodnej Casti bakalarskej prace opisali teoretické vychodiska
preco sa vyraba, ako sa vyroba riadi a to najhlavnejSie problematiku Stvrtej priemyselne;
revolucie, ktora prinasa do podnikov radu nastrojov digitalizacie podnikovych procesov.

Dalezité boli trendy v technologiach, ERP systémy a efektivna praca s datami.

Hlavnym cielom bolo vytvorit' nastroj, ktory zvysi Groven riadenia realizacie

zakaziek pre proces planovania a riadenia vyroby s pripravou na digitalizaciu.

Bakalarska praca sa d’alej zaoberala popisanim a zhodnotenim sucasného stavu
podniku, popisané boli ¢innosti od zamerania podniku, cez ziskavania obchodného
pripadu az po planovanie vyroby. Pomocou SWOT analyzy boli zhodnotené silné, slabé
stranky podniku, prilezitosti a hrozby. Tieto informacie o podniku a umoznili v prakticke;j

Casti bakalarskej prace vybrat’ vhodny nastroj digitalizacie do prevadzky.

Na zaklade nadobudnutych znalosti zteoretickej Casti som zistil, ze efektivne
narabanie s datami je velmi ddlezité. Podnik by mal zbierat’ vSetky data a mal by mat’
schopnost’ ich vo vel'kom mnozstve spracovavat, aby dosiahol status SMART podniku.
Z tohto dovodu bol ako najlepsi nastroj na pripravu digitalizacie v podniku pripraveny
novy ERP systém, do ktorého budu data prenadSané pomocou citaciek Ciarovych kddov.
ERP systém bude schopny pracovat’ s velkym mnozstvom dat v redlnom cCase, bude mat
pod kontrolou cely priebeh vyroby a tym zvysi uroven riadenia realizacie zakaziek pre

proces planovania a riadenia vyroby.
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Abstrakt

Bakalarska praca sa zameriava na digitalizaciu v oblasti planovania a riadenia vyrobnej
firmy Konstrukta-TireTech a.s. Nasledne navrhuje konkrétny software pre efektivne

riadenie. RieSenie zohl'adiuje najnovsie technické trendy z priemyselnej revolacie 4.0.
Abstract

Bachelor thesis focuses on digitalization in area of planning and managing of
manufacturing company KonS§trukta-TireTech a.s. Next step is designing specific
software for effective management. The solution takes into account the latest trends from

industry revolution 4.0.
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UvOD
Strojarsky priemysel je jednym z najdominantnejSie postavenych na Slovensku,
az 42% priemyselnej vyroby tvori prave strojarstvo. Pre kazdy podnik ¢i uz v tomto

odvetvi alebo inom plati, ze inovacia je kI'ai¢om k uspechu.
S prichodom novej priemyselnej revolucie vznikaju pre podniky mnohé vyzvy.

Podniky zacinaju investovat’ do digitalizacie a automatizacie podniku, aby sa zrychl'ovali
procesy a zaroven znizovali naklady. Prepojenie vyrobnych procesov s IT technoldgiami

je zasadné.

Dopad to bude mat nie len na samotnu vyrobu ale aj na l'udi, ktori stali za
jednotlivymi operaciami. Mnozstvo pracovnych pozicii zanikne ale na druhej strane budu
nahradené novymi. Je teda zrejmé, ze budu rozhodnutia tykajuce sa kvalifikacie
zamestnancov. Aplikovanie principov novej priemyselnej revolucie v praxi v podniku

Konstrukta TireTech a.s. bude popisané v tejto bakalarskej praci.

Analyza popisuje aktualne riadenie v spolo¢nosti Konstruka-TireTech a.s., odkial
boli ziskavané podklady a informacie pre bakalarsku pracu. V tejto Casti zistime, ako to

vo firme funguje, kde ma nedostatky a kde je potreba zmeny.

Implementacna Cast’ je zamerana na zavadzanie konkrétnej digitalizacie do chodu

firmy.



1 CIEL A METODIKA PRACE

Hlavnym cielom je vytvorit' nastroj, ktory zvysi urovenl riadenia realizacie

zakaziek pre proces planovania a riadenia vyroby s pripravou na digitalizaciu.

Ciasto¢né ciele boli stanovené na najdenie formy digitalizacie, aby vznikla Gspora
nakladov so zameranim na efektivnost, otestovat nové rieSenie na konkrétnom pripade
v skuiSobnej prevadzke, zapojenie pracovnikov timu a bude sa zistovat o treba doplnit

a ¢o treba odstranit. Nasledne spustenie ostrej prevadzky.

Aj ked vypracovanie teoretickej Casti nemusi byt pre podnik tak podstatné
ale digitalizacia podniku sa na nej bude stavat. Nadobudnuté informacie z oblasti §tvrtej
priemyselnej revolucie, ale aj riadiacich a planovacich systémov, pomozu navrhnut

spravny nastroj a pochopif’ princip jeho fungovania.



2 TEORETICKE VYCHODISKA

Obsahom teoretickej Casti bakalarskej prace je vysvetlenie zakladnej terminologie

z oblasti §tihlej vyroby, novej priemyselnej revolucie a digitalizacie.
2.1 Podnikanie

V dneSnej dobe sme zazili zmenu zindustridlne] k znalostnej spolocnosti.
Prostredie podniku sa rychlo meni zo spojitého k turbulentnému, ¢o nuti podniky natene
prinasat’ rychle zmeny a inovacie, ¢im reaguju na okolity tlak turbulentného prostredia.
S touto cestou je vzdy spojené znacné riziko netispechu, neexistuje zaruceny navod, ktory
by podniku zabezpecil bohatii buducnost a pevné miesto na trhu. Novacikovia v tejto
oblasti m6zu nasledovat’ cestu podnikov, ktorym sa podarilo uspiet. Podniky, ktoré

sa v dnesnej dobe ujali, su charakteristické prevazne:
e Prepracovanym systémom riadenia inova¢ného procesu
e Vyspelym systémom riadenia vztahu so zakaznikom
e Prostredim orientovanym na znalosti
e Vysokym stupfiom prace s intelektuadlnym kapitalom
(Jurova a kol ., 2016)
., Podniky sa dnes orientuju na zdkaznika a obchodnici tvrdia, Ze dobry podnik
umozni svojmu klientovi vietko, co chce, a to hned. *“ (KoSturiak, 2015, s. 12)

2.2 Misia, poslanie podniku

Misia vyjadruje t€el podniku a dévod preco dany podnik vznikol. V strojarenstve
je misia vyrabat dané stroje. Je to urcita podstata podnikania a vytvara procesy, ktoré
budu kl'a€ové pri nadvidzovani vztahu so zakaznikom abudi mu prinasat pridant
hodnotu, na zaklade ktorej si produkt zaktpi. V priebehu zivota podniku sa moze jeho
poslanie zmenit', je idealne v urCitych ¢asovych intervaloch poslanie aktualizovat. Kazda
firma ma zaklady na urcitych hodnotach. Zamestnanci vo firme by s nimi mali byt dobre

zoznameni, vac¢sinou sa tykaju ich chovania. (JaniSova a Kiivanek, 2013)



2.3 Riadenie podniku

Ulohou managementu je dosiahnut podnikatel'skych cielov, tak Ze bude vysoko
konkurencieschopna. Uspech podniku je odvodeny od schopnosti managementu. Vedenie
musi byt schopné organizovat, planovat, motivovat zamestnancov a reagovat
na prilezitosti trhu. Pri organizovani je h'adana ui€elnost a efektivita podniku. Zameriava
sa na aktivity, ktoré su klI'i¢ové k dosiahnutiu ciel'a, rovnako dolezité je vylucenie aktivit,
ktoré nie su az tak dolezité. Management by mal dosahovat vyborné vysledky za cenu
nizkych nakladov. Cielom organizovanie je vytvorit’ organizaciu, kde vznikaji rozne role
a pracovné miesta s roznymi zodpovednostami a pravomocami. Medzi pracovnikmi
sa vytvaraju urcité viazby a tym ulah¢uji medzi nimi komunikéaciu. Vedenie planuje, aby
dosiahlo pozadovany vykon firmy a neskdr mohla realnu situaciu ohodnotit

s pozadovanym stavom, ktory bol v plane. (JaniSova a Kiivanek, 2013)
»Existuje 14 Zakladnych zasad managementu:

o Delba prdace — Specializdacia pracovnikov povzbudzuje zlepSovanie

schopnosti a metdd prdce
o Autorita — pravo davat prikazy a vyzadovat poslusnost

e Pracovna disciplina — kazdy zamestnanec md dostavat prikazy iba

od jedného nadriadeného

o Jednota v davani prikazov — jediny vediici vytvori jednotny pldn, v fiom je

pre kazdého pracovnika urcena jeho rola

e Podriadenost osobnych zaujmov v prospech celku — individudine zdujmy

kazdého pracovnika musia byt podradené vy$Sim zdujmom organizdcie

o  Odmenovanie — zamestnanci musia hned od zaciatku vediet, za ¢o a ako

budi odmenovani

o (Centralizdcia — vSetky rozhodovacie prdvomoci su sustredené do jedného

miesta a rozhodnutia su prijimané z hora dole

e Hierarchicka linia riadenia — musi byt jednoznacne urcené, kto je komu

podriadeny
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Poriadok — vsSetok persondl a material ma predpisané miesto a musi

na riom byt véas k dispozicii

Rovnost — vSetci zamestmanci musia mat rovnaku prilezitost' dosiahnut
uspech vdaka vysledkom svojho usilia

Stabilita program — zmeny vo vedeni organizdcie nesmi vyvolat zmeny
v strategickej orientdcii ich cinnosti

Iniciativa — zdrojom uspechu je aktivny, individudlny pristup kazdého
pracovnika k plneniu ulozenych pracovnych iloh

Pocit spolundlezitosti — medzi persondlom md panovat sudrinost

a harmonia“ (JaniSova a Kiivanek, 2013, s 325-326)

Stihla vyroba

Stihla vyroba je zaloZzend na myslienke skratenia Casu medzi zakaznikom

a dodavatel'om, plytvanie v retazci medzi nimi je jednou z hlavnych tém, ktoré sa snazi

Stihla vyroba eliminovat. Myslienka Stihlej vyroby sa zameriava na zvySovanie hodnoty,

ktora je definovana poziadavkou zakaznika. (Kristak, 2012)

Stihla vyroba obsahuje prvky, ktoré eliminujii formy plytvania. Rézne druhy

plytvania sa v kazdom vyrobnom systéme mozu objavit’ v urcitej miere. Patri tam:

Nadvyroba, vyraba sa viac ako je potrebné alebo prilis skoro
Nadbytocnd prdca, cinnosti presahujiice hranicu definovanej Specifikdcie
Zbytocny pohyb, ktory nepriddva hodnotu

Zasoby, ktoré si drzané vo vicSom mnozstve, ako je potrebné na splnenie

ulohy

Cakanie na materidl, sii¢iastky a na ukoncenie strojového cyklu
Opravovanie, odstrariovanie nekvality

Doprava a zbytocnd manipuldcia

Nevyuzita schopnost pracovnikov “ (KoSturiak a Frolik, 2006, s.24)
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K pretvoreniu podniku na Stihly podnik je potrebné zaviest aj Stihlu logistiku.
Logistické procesy vytvaraju znacnu Cast’ nakladov a zatazuju prostriedky a kapacitu.
Stihla logistika cieli k najkratSej priebeznej doby vyroby a snazi sa minimalizovat

zasoby. (Jurova a kol. 2016)

2.5 Priemysel 4.0

Prichod prvej priemyselnej revoltucie bol sprevadzany parou a mechanickou
vyrobou. Pocas druhej sa zaCala pouzivat pasova vyroba a za pomoci elektrickej energie
sa zaCala sériova vyroba. V tretej sa zacCali uplatiovat vydobytky modernej doby,

elektronika a informacné technoldgie. (Desai, 2015)

Predstavenim konceptu priemyslu 4.0 vznikla nova prilezitost’ pre technologicky
rast. Vyraz v nemcine "Industrie 4.0", je vysledok strategického projektu Nemecke;
vlady, ktora sa snazila zvysit komputerizaciu vo vyrobe. Hlavné technologické
mySslienky o ktoré sa opiera su, Kyber-fyzikalne systémy, Internet veci, informacné a

komunikacné technologie, Podnikova architektira a Podnikové integracia. (Hofer, 2018).

Priemysel 4.0 vklada LEAN do priemyselnej vyroby za pomoci novej generacie
inteligentnej technoldgie a udajov v realnom Case. Existuja tri dovody, pre¢o sa dnesna

transformacia predstavuje ako prichod Stvrtej revolucie a nie len pokracovanie tretej a to:
e Rychlost
e Rozsah
e Vplyv systémov

Rychlost’ novych objavov v dnesnom svete nema historickii obdobu. Ma ovela
vacsi zaber a zasahuje do viac ako jedného priemyselného odvetvia. Velkost' tychto

zmien prinasaju transformaciu celych systémov vyroby a riadenia. (Industry4.sk, 2018)
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»Hlavné ciele a oblasti su nasledujice:

Standardizacia — vytvorenie systému s efektivnou vzdajomnou integrdciou

a prepojenie firiem

Ovladanie komplexného systému — uzZivanie modelu k automatizdcii
cinnosti

a spojenie digitdlneho sveta s redlnym

Dostatocna a bezpecnd infrasStruktura — zabezpecenie poziadavky
platformy Industry 4.0 na vymenu dat

Bezpecnost — cielom je zarucit bezpecnost, bezpecie osobnych udajov a
IT bezpecnosti

Organizacia prdace a tvorba pracovnych miest — ujasnenie poziadavky

na personal, hlavne na projektantov a riadiacich pracovnikov

Vzdelanie a odborné Skolenia — formulacia poziadavky na obsah vzdelania

a doplnkovych Skoleni pracovnikov

Prdvne predpisy — cielom je vytvorenie potrebnych prdavnych predpisov

pre platformu Industry 4.0

Efektivnost vyuzivanych zdrojov — zodpovedné vyuzZivanie vietkych

zdrojov — ludskych, financnych

(Jurové a kol. 2016, s. 62)

2.6 Digitalna tovaren

,»Je postavend na tychto principoch:

Vysoka schopnost adaptacie
Efektivne vyuzivanie zdrojov

LErgonomické usporiadanie *“ (Jurova a kol. 2016, s. 62)

Cielom firmy v dnesnej Industry 4.0 je vytvorit podnik v podobe inteligentnej

tovarne. V podniku buda vSetky podnikové procesy digitdlne prepojené. Pomocou
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SMART pristupu buda so vSetkymi zacastnenymi stranami komunikovat digitalne,

vyuzivana bude inteligentna siet’.

NajpodstatnejSou ¢innostou k dosiahnutiu SMART podniku je zber vSetkych
podnikovych dat a schopnost’ ich vo velkom mnozstve spracovat’. Aj napriek tomu, ze
firmy vdneSnej dobe pristup ksvojim datam maju, nespracovavaju ich
ani nevyhodnocuju. Na zaopatrenie dat, ktoré su dolezité ale nezbieraju sa, Casto sluzia
jednoduché senzory. Medzi tieto senzory mdzeme zaradit' Citacky Ciarovych alebo QR
kédov a pomocou urcitého softvéru, data zozbierat a okamzite vyhodnotit’. (Macko,

2017)
2.7 Optimalizacia toku zakazky v digitailnom podniku

Od prijatia dopytu az k spracovaniu zakaznickej platby, procesy reaguju zivelne
a funguji réznymi sposobmi. V podnikoch existuji nepopisané nevyrobné procesy,
neexistuje dokumentéacia ani Standardizacia. Takéto prostredie bude mat’ za nasledok

nekontrolovatel'né plytvanie a tazké identifikovanie strat a pricin problémov.

Vysledok nezvladnutého riadenia procesov sa prejavi vo firme ako vyzadovanie
od TI'udi pracu nad ramec svojich povinnosti, chyby a opravy. Podnik bude o svojom
vykone vo findlnom pohlade hovorit o postupnom klesani. V tomto Stadiu musi
management firmy zadefinovat a zdokumentovat procesy firmy. Pridana hodnota

podniku musi byt riadena uz od vzniku objednavky zakaznika.

Vel'mi Castym a viditelnym indikatorom chybného nastavenia, ktory sa tyka toku
zakazky je, ze terminy nie su pod kontrolou. Pri sledovani toku zakazky firmou je nutné
nastavit' procesné ale aj datové toky plynice zaroven so zakazkou, stym spojené
dokumentovanie a vyhodnocovanie dat, ktoré vznikaji medzi oddeleniami. Uzke miesta
vznikaju aj v datach a podnik by mal byt schopny ich vyhl'adavania. Je podstatné vediet,
aké data su dolezite, kde ich zbierat, ako so zbieranymi datami pracovat’ a vdaka nim

prist s rieSeniami. (Bendové, 2019)
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2.8 Digitalizacia je aktuilna a délezita

Na rychlu vyrobu vyrobkov sa kladie Coraz vacs§i doraz a zakaznici pozaduju
vacsiu personalizaciu produktov. Trh sa rychlo meni a vyzaduje vacsiu flexibilitu
a efektivitu vyuzivania zdrojov a energie. Digitalny podnik moze mat’ kratsi ¢as odozvy
na poziadavky trhu a zédkaznikov, Co vytvara priestor pre inovativne oblasti podnikania.
Digitalizacia moze prinasat konkurenc¢nu vyhodu vyrobnym podnikom. Inteligentné
monitorovanie stavu ponuka integrovany pristup k monitorovaniu stavu jednotlivych
zariadeni a umoziuje ich komplexné ohodnotenie. Pomocou jednotlivych senzorov
vo forme svetiel je mozné indikovat stav strojov na mieste, informacie su vo forme

nesifrovaného textu prenaSané cez ethernet na riadiacu jednotku

Technicka diagnostika sa v uvedenych stuvislostiach dostava do popredia zaujmu
ako velmi silny a ucinny nastroj. Vdaka jej jednotlivym odborom a ich vzijomnej
kombinacii mozno urcovat skutocny stav zariadenia. V nadvédznosti na tento stav
je mozné ovplyviiovat dalSie prevadzkové parametre stroja tak, aby sa vylucili
nepriaznivé vplyvy na strojové zariadenia. Technick4 diagnostika sa posunula k bez
demontaznym metodam, ktoré zarucuju vysoku ucinnost v realnom case. (Strojarenstvo,

2019)
2.9 Digitalizacia v udrzbe

Zosietované zariadenia a stroje poskytuju informécie o vyuziti vyrobnych liniek, ktoré
pomahaju pri znizovani nakladov, optimalizovat’ kapacitu a udrzat’ prestoje na minime.
Inteligentna udrzba cieli na vyuzitie modernych technologii, ako vel'ké datové aplikacie
a internet veci, aby sa zabezpecila maximalna mozna ucinnost. Prestoje a nefunk&nost’
strojov sposobuju obmedzenia produkcie a dopadaju na kvalitu produktu. (Strojarenstvo,

2019)
Krucové sucasti inteligentnej udrzby:

e Strojové uCenie — Ziskavanie novych vedomosti prostrednictvom pocitaca
s prislus$nou softvérovou aplikaciou. Pocita¢ vopred naplneny udajmi

sa uci identifikovat’ vzory a postupy, s cielom rozpoznat’ potencionalne
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problémy. Cielom je inteligentné prepojenie udajov, rozpoznanie

vztahov, vyvodenie zaverov a predpovedanie.

e Monitorovanie stavu — Jednd sa o nepretrzité sledovanie zariadeni
snima¢mi, ktoré analyzuju stav, aby sa zaistila bezpecna a efektivna
prevadzka strojov. Na zaklade tychto udajov je mozné skor zistit mozné
poskodenia a zmeny suvisiace s bezpe¢nostou. Vd’aka monitorovaniu sa
daju vcas prijat’ napravné opatrenia a zabranit’ neplanovanému vypnutia,

¢o v konec¢nom dosledku zabrani zvySovaniu nakladov.

Prediktivna udrzba — Cielom je udrziavat stroje vo vybornej kondicii
prostrednictvom cieleného postupu a planovania. Presne stanoveny cas
udrzby alebo opravy znizuje moznost vyskytu poruchy. Klu¢om

fungovania je ziskavanie udajov vo vel'kom rozsahu. (Strojarenstvo, 2019)

Velké udaje — pri optimalizovani naCasovania udrzby a rozSirovania reportovania
pomahaju Velké udaje (Big data). Vzajomne prepdjaju data z mnozstva roznych zdrojov
(stav zariadenia, uroven servisu, dodavka nahradnych dielov) na predvidanie a

predchadzanie porucham skor, ako sa stanu. (Strojarenstvo, 2019)
2.10 Technologie v digitilnom podniku

Patria sem technologie Internet of Things, Product Lifecycle Management, Digital

Manufacturing a Digital Twins
2.10.1 Internet veci (IoT)

Ide o spajanie zariadeni, vozidiel abudov sinternetovymi digitalnymi
platformami, ktoré umoznia tymto fyzickym objektom zbierat a vymienat si data
s platformou. Vd’aka montazi zariadeni so senzormi je mozné sledovat vykon v redlnom
Case a pri vzniku mimoriadnych udalosti alebo bezprostrednych oprav, je mozné ihned’

reagovat’.
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IoT sa sklada z troch vrstiev:

e Snimanie — Monitorovanie ¢innosti a procesov pomocou senzorov, LED

svetiel a priemyselnych strojov

o Komunikovanie — Vygenerované uidaje sa vymiefiaju medzi zariadeniami,
spracuvaju sa priamo na mieste, alebo je mozné preposielanie

na centralizované servery

e Spracovanie dat — Pomocou systémov sumelou inteligenciou
a pokrocilych datovych analyz sa spracovavaji kombinované data. Tato
analyza poskytuje ddlezité¢ informacie na usmerfiovanie d’alSich krokov.
Data generované zariadenim na sledovanie stroja modzu pri uréovani

optimalneho planu udrzby v inteligentnej tovarni pomoct.
(Strojarenstvo, 2019)

IoT znemena zmenu zo sériovej vyroby na vyrobu malych davok a individualnu
produkciu. Stroje a automatizované prvky su spojené bezdrotovo a komunikuji so

systémami IT.

Hodnotovy retazec sa vd'aka spojeniu fyzickych komponentov s asociovanymi
virtudlnymi datami vyznamne meni, od navrhu produktu cez vyrobu a logistiku
az po recyklaciu. Je potrebné dosiahnut integrovani produkciu pre integrované

produkty. (Jurova a kol. 2016)
2.10.2 Product Lifecycle Management (PLM)

Pomocou tohto softwaru sa riadi cely zivotny cyklus produktu, slizi pri riadeni
detailnych informacii o produktovom konstrukénom rieseni, moznosti vyroby a jeho
vyuzitie. Systém zjednocuje data, procesy a zamestnancov vo vnutri podniku vertikalne,
horizontalne zjednocuje dodavatel'ov, vyrobcu a odberatelov. PLM softvér zabezpecuje

efektivne riadenie od pociato¢ného napadu az po likvidaciu.

PLM integruje systémy ako Digital Manufacturing, ktoré slizia pre navrh rieSeni
procesov a vyroby, Product Data Management, nastroje sluziace na spravu dat a d’alSie

systémy sluziace pri riadeni Cinnosti kvality a udrzby.
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PLM moézeme oznacit ako zaroven informacnu a podnikovu stratégiu. Z pohladu
informacnej stratégie je tvorena ucelend skupina dat integraciou systémov rdznych
druhov. Z pohladu podnikovej stratégie pomaha firmam fungovat ako jeden tim
pri pracach vo vyvoji, vyrobe alebo vyradovani produktov, priebezné pocas zivota
produktu zaznamena najlepsie postupy a skusenosti. Vd’aka tomu budu vSetci pracovnici

vo firme schopni pracovat’ s jednotnymi informaciami. (Industry4, 2019)
2.10.3 Digital Manufacturing

Digitalna vyroba je produktom vyvoja vyrobnych iniciativ, kam patri
konstruovanie pre vyrobu (Design For Manufacturing), flexibilnd vyroba alebo §tihla
vyroba a niekol'ko d’alSich, ktoré poukazujui na potreby doraznejSej spoluprace pri navrhu
produktov asnimi spojenych procesov. Je to predstavitel pouzitia integrovanych
pocitaCovych systémov zlozenych z analyz a nastrojov pre zlepSovanie spoluprace vo
vyrobnom procese, vizualizacie a simulacie. Cielom digitalneho dvojcata je vytvarat’ a
testovat produkt v prostredi zasadenom do virtualnej reality. Akonahle je produkt
digitdlne pripraveny, moze byt zahijena jeho fyzicka vyroba. Nasleduje spitné
previazanie zlozitejSich hmotnych vyrobkov prostrednictvom senzorov so svojim
digitdlnym dvojcatom, to prevezme vSetky potrebné informacie, ktoré pomozu
pri optimalizovani prace na vyrobku. Digitalne dvojca sa €asto pouziva na monitorovanie,

diagnostiku a prognostiku. (Industry4, 2019)
2.10.4 Digital Twin

Digitalne dvojca funguje ako digitalna kopia hmotného objektu (vyrobku alebo
vyroby). Digitalne dvojca pracuje s datami, ktoré su zbierané senzormi instalovanymi
v hmotnych objektoch, data sluzia pri optimalizacii ich ¢innosti. Cielom digitalneho
dvojCata je vytvarat a testovat’ produkt v prostredi zasadenom do virtudlnej reality.
Akonahle je produkt digitdlne pripraveny, moze byt zahajena jeho fyzicka vyroba.
Nasleduje spétné previazanie zlozitejSich hmotnych vyrobkov prostrednictvom senzorov
so svojim digitalnym dvojcatom, to prevezme vSetky potrebné informacie, ktoré pomozu
pri optimalizovani prace na vyrobku. Casté vyuzitie digitalneho dvojdata je v zmysle

monitorovania a diagnostiky. (Industry4, 2019)
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2.11 Dopady na trh prace, kvalifikacia pracovnej sily a socidlne dopady

V poslednej dekade sa nasa spolocnost zmenila z industridlnej na informacna
spolo¢nost. Hlavnou charakteristikou novych poziadaviek na jednotlivca je potreba
rychleho ucenia, vediet pracovat’ s velkym mnozstvom informacii a s ich riadenim,
schopnosti komunikovat’ a spolupracovat, robit' spravne rozhodnutia a vediet riesit
problémy. Aby sa tieto poziadavky naplnili, 'udia sa musia vediet’ prispdosobit. Preto su
ddlezité koncepcie kl'icovych a vseobecnych zrucnosti a kompetencii, ktoré umoziuju
priebezné prisposobovanie a zlepSovanie. Tieto zrunosti mézu byt l'ahko prevedené

do réznych situécii. Casto su opisované ako schopnosti 21. storocia

(Kiesel a Wolpers, 2015).
2.12 Podnikovy informacny systém - ERP

Podnikové systémy su v spojeni s digitalnym podnikom zéisadné pri rieSeni
problémov s rozvrhovanim podnikovych prostriedkov, riadeni procesov, strojov,
zamestnancov, financii. Poskytuju ddlezité informacie o zakazke, od zacatia vyroby az

po cas dodania. (Blazewicz, 2001)

Informacny systém ERP je nastroj schopny planovat’ ariadit hlavné interné
podnikové procesy na vsetkych stuprioch riadenia, od operativnej az po strategicku.
Viacsinou je predstavovany ako podstata aplikacnej Casti informacnych systémov, je
schopny pokryvat velké mnozstvo ich funkcii a dolezitych procesov. Dolezitymi

internymi procesmi podniku st vyroba, logistika, personalistika a ekonomika.

Systém cieli k integrovaniu diel¢ich podnikovych funkcii na arovni celého
podniku, integruje pouzivané aplikacie, ktoré v podniku pokryvaju informaéné potreby
samostatnych oddeleni a odborov. Vznikne jedind aplikacia, ktorda pracujice
nad spolocnou datovou zakladiiou organizacie, znizuje sa tak riziko neefektivnosti

vyhotovovania a vzniku potencionalnych chyb v datach podniku.

Do ERP aplikacie su data vkladané len raz uzivatelia maju pristup iba k datam,

ktoré potrebuju k vykonavaniu svojej prace (Tvrdikova, 2008).
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Podstatné vlastnosti ERP systému:
o Automatizacia a integrdcia podnikovych procesov
o Zdielanie ddt, postupov a ich Standardizdacie v celom podniku
e Tvorba a spristupriovanie informdcii v celom podniku
e Schopnost spracovdavat historické ddta

o Komplexny pristup k rieSeniu ERP (Tvrdikova, 2008, s. 54).
2.13 Zakladné komponenty ERP

ERP systémy prevazne plnia svoju ulohu na transakénom principe a v spolo¢nych
databazach zdielaji data alebo vyuzivaji vzdjomne predavanie datovych vstupov
a vystupov medzi danymi modulmi. Za nasledok to ma, ze transakcia z urc¢itého modulu
moze vyvolat' transakciu v druhom module automaticky, transakcie sa daju vzajomne
kontrolovat. Moduly sa daju overovat jednotlivo a existuje moznost dohl'adat’ pri¢inu

stavu dat v datovej zakladni.

ERP systém je teda schopny zdiel'ania vSetkych dat, postupov a ich §tandardizacii
v podniku, vytvarat’ a prinasat’ data v redlnom case, taktiez dokaze spracovat historické
data. Modularita je vyraznou Crtou ERP, je zasadna pri vybere potrebnych aplika¢nych
modulov. Kazd4 firma ma rozne informacné potreby a kazdy aplikaény modul sluzi

pre nieco iné. Zalezi len od firmy, ktory modul poklada za ddlezity. (Tvrdikova, 2008)
ERP a moduly s prevoznym alebo podporny charakterom:
e Moduly pre prispdsobeny software — k upravam podla potrieb daného
podniku ¢i institucie
e Moduly vlastného vyvojového prostredia (programovych prostriedkov

alebo jazykov)

e Moduly integratné — ulahcujuce tvorbu rozhrania s dalSimi typmi

aplikacii a technologii
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Moduly implementa¢né — podporujice nasadenie ERP v danom firemnom
prostredi (optimalizacia firemnych procesov, definovanie funkcionality,

urovanie typu uzivatela a jeho rolu)

Technologické a spravne moduly — moduly pre nastavenie prevoznych
pravidiel, pre nastavenie Struktiry komunikédcie, pre nastavenie
pristupovych prav uzivatela k datam, funkciam, ERP moduly pre

evidenciu a analyzu operacii prevedenych v systéme

Moduly dokumenta¢né — on-line dokumentacia k aplikaénym modulom

a funkciam (Tvrdikova, 2008)

Priklady moznych aplika¢nych modelov:

Ekonomika
o uctovnictvo — hlavna kniha, pohladavky, zaviizky
o riadenia majetku
Vyroba
o planovanie vyroby
o riadenie dielne
o riadenie vyroby
Obchod
o ndkup
o predaj
Skladové hospodcdrstvo
Marketing
Ludské zdroje
Riadenie projektu

(Tvrdikova, 2008, s. 57)
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2.13.1 Moduly spravy

ERP ponukaju svoje sluzby velkému mnozstvu uzivatelov, od vedenia
cez mnozstvo technicko-administrativne zameranych zamestnancov az po v hierarchii
nizSie postavenych zamestnancov (skladnici a d’ali). Stcast'ou aplikacie ERP je z toho
dovodu modul, s ndzvom sprava aplikacie, obsahuje radu funkcii evidujucich
a podporujucich samotni prevadzku aplikacie. Modul rovnako obsahuje aj funkcie
zaist'ujuce riadenie pristupu uzivatel'skej role k potrebnym funkciam a datovym zdrojom

systému.

Moduly spravy apodpory prevadzky ponukaju rozne prehlady a analyzy
suvisiace s prevozom, moézu ponukat' aj vzdialent funkciu spravy celej aplikacie.

(Tvrdikova, 2008)
2.13.2 Moduly prispésobenia

Samozrejmostou je, ze firmy dodavajuce ERP systémy maju v ponuke Upravy
softwaru podla potreby zakaznika. Upravy vychadzaju zanalyzy poziadavkou
kIi€ovych uzivatel'ov zakaznika (Tvrdikova, 2008, s.58).

2.13.3 Systémové moduly

Znacnu Cast systémovych modulov zaistujucich spravny chod ERP systémov
tvoria moduly zvoleného operaéného systému, pod ktorym ERP systém funguje. Dalsie
Casti systémovych modulov su potom moduly zaistujuce v ERP operacie s datami. Tieto

moduly zabezpecuju:
e Zobrazenie dat
e Aktualizacia dat
e Prezentacia vazieb medzi datami

e Vybery dat podl'a vyberovych kritérii
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Pri vybere konkrétneho ERP systému je treba zvdzit’:

Stabilitu dodavatela, referencie a cenu
Rozsah a kvalitu poskytovanych funkcii
Vzdjomnii previazanost' modulov

Celkovu architektiru systému

Orientaciu na konkréty operacny systém
Orientaciu na konkrétnu databdzu
Kvalitu dokumentdcie

Mieru podpory Standardov a noriem

(Tvrdikova, 2008, s 60)

2.14 Typy ERP systému

V stcasnosti vieme rozlisit’ zhruba tri typy ERP systémov:

Komplexny ERP systém (napr. mySAP Business Suite, Karat, K2, LCS Helios
1Q)

Problémovo orientované ERP systémy (VEMA, FEIS)

ERP systémy pre stredné a malé podniky a organizacie (LCS Helios 1Q, Microsoft
Navision, Version32) (Tvrdikova, 2008, s. 61).

Komplexné ERP systémy ponukaju zékladné aplikacné moduly schopné riadit

ekonomiku, vyrobu, logistiku a personalistiku. K nim v§ak ponukaja podl'a Specifickych

potrieb zakaznika d’alSie moduly, ktoré funkcionalitu celého rieSenia znacne rozsiria

vytvaraji unikatny systém, pokryvajuci Specifika vyrobnych ¢i obchodnych aktivit

daného podniku alebo institicie. Tieto systémy sa v stc¢asnosti vel'mi vyhladavané.

Problémovo orientované ERP systémy sa lisia od komplexnych ERP systémov

detailnou funkcionalitou a schopnostou dodavatela zaistit' kvalitny implementacny tim

v danom obore. (Tvrdikova, 2008)
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2.15 Sucasné ERP systémy

V sucasnej dobre sa ERP systémy rozsiruji o moduly zaist'ujuce riadenia vztahov
so zakaznikmi, analytické a zobrazovacie moduly Business Inteligence a moduly
pre podporu elektronického obchodovania. Skvalitiiuji sa taktiez sluzby spojené

s dodavkou ERP systémov a kvalita ich udrzby (Tvrdikova, 2008, s. 62).

Ako uz bolo povedané, trend vyvoja ERP systémov smeruje kich integracii

s d’alsimi typmi aplikacii a k tvorbe stale komplexnej$ich rieseni.
ERP druhej generacie zahrnuje funkcie technolégie d’alSich typov aplikacii:
e RieSenie pre riadenie vztahov so zadkaznikmi

e Aplikacie podporujuce vykaznictvo a analyzy s vyuzitim infrastruktary datového

skladu

e Riadenie nakladov spojenych so ziskavanim produktov  a sluzieb
od externych dodavatel'ov. Aplikdcie ponukaji meranie navratnosti investicie
a vyber a hodnotenie dodavatel'ov. Obsahuju rovnako technologie pre podporu

elektronickej komunikécie s dodavatel'om

e Riesenie logistickych retazcov, umoznenie pruznej zmeny logistickych procesov,
Tieto aplikacie vyuzivaju poznatky z teorie grafov a sucasné moznosti zdiel'ania

informécii a zdrojov
e Master Data Management, E-business Applications

e Aplikacie pre podporu vyvoja novych produktov. Ponukaju moznosti zapojenia
externych subjektov do inovacnych cCinnosti. Podporuju vsetky fazy cyklu
produktu, za¢inajicu navrhom koncepcie a konstrukcia produktu, cez riadenie
nabehu vyroby produktu a jeho predaj, riadenie inovacii produktu, az po servis

a udrzbu (Tvrdikova, 2008).

Je treba zdoraznit, ze navzdory tradicnému ndzvu si moderné ERP systémy
orientované tak isto na oSetrovanie procesov v najroznejSich organizaciach a instituciach,
ktoré nie su zamerané na vyrobu v tradiénom slova zmysle. RieSenie jednotlivych
dodévatelov sa li§i ako ponukanymi aplikaciami, tak technoldgiami, formou

dokumentécie a formou prezentacie. (Tvrdikova, 2008)
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2.15.1 Rysy moderného ERP systému

Jednym zo zakladnych rysov moderného ERP systému je vdzba na spravu
dokumentov, alebo asponi rieSenie pomocou odkazu priamo na ulozené subory. Pokial
ma uzivatel moznost vidiet ku kazdému zidznamu okamzite nielen zoznam
odpovedajuceho dokumentu, ale tiez moznost’ zobrazit’ si ich obsah, vyrazne sa zvysi

nielen jeho pohodlie, ale hlavne produktivita jeho prace.

Dalsimi ¢astami tychto systémov sii potom integrované nadstavby pre reporting
a analyzu dat, ktoré ponukaju rozsiahle moznosti vytvarania a spravy zostavy. Uzivatel
ma pristup k zostavam cez webové rozhrania, pristup je riadeny pristupovymi pravami
definovanymi administratorom. Zostavy je mozné automaticky rozosielat e-mailom
alebo u dynamicky sa meniacich zostav nahliadat’ do ich historie. Pre analyzu dat potom

vyuzivaju OLAP technoldgiu a data mining.

Moderné ERP st zalozené mimo datového modelu taktiez na procesnom modely,
spolu s nastrojmi pre modelovanie podnikovych procesov. Pozornost je venovana
aj kvalite uzivatel'ského rozhrania. Hlavné casti tvoria ulohy, ktoré dany uzivatel

prevadza najcastejSie, radené v ¢asovej postupnosti, v ktorej si vykonavané.

Dal§im vyznamnym rysom tychto systémov je ich otvorenost vo&i ostatnym
aplikaciam a externym zdrojom dat (Tvrdikova, 2008).
2.15.2 Inovacie ERP systému
Dévody pre inovacie integrovaného informac¢ného systému mézu byt rozne.
K najcastejsSim dovodom patri:

o  Obmedzena funkcnost systému — napr. Povodny systém vdcSinou nepodporuje

elektronické bankovnictvo, spracovanie dat viac pobociek v spolocnom uloZisku

o Uzavrety systém — ERP systém neobsahuje moduly zaistujice integrdciu celého

1S a dat v nom
e Nevvhovujiica doba odozvy — celkova poddimenzovanost’ systému
o Sluzby doddavatela — nekvalitnda podpora a servis dodavatela

(Tvrdikova, 2008, s. 64)
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2.16 Riadenie projektu

Digitalizovanie podniku a tvorbu informacného systému mozeme povazovat’ za projekt.
Na projekt sa v urCitom kratkodobom obdobi vynaklada usilie roznorodych schopnosti
a metod, aby boli dosiahnuté vytycené ciele. Riesenie by malo prebiehat timovou
spolupracou. Kazdy projekt ma zaciatok a koniec, jedna sa o sled jedinecnych uloh,

ktorych vysledok vzdy nemusi spifiat’ otakavania.
Projekt musi obsahovat’:

e Specificky ciel

e Datum zaciatku a konca uskutocnenia

e Stanoveny ramec pre Cerpanie zdrojov pre realizaciu (Svozilova, 2011)
2.17 Charakter ciel’u projektu a jeho metrik

Harmonogram — Je to jednoduchy spdsob merania cielu projektu. Meranie

sa realizuje na urovni jednotlivych €innosti a kone¢nych terminov.

Rozpocet — Taktiez bezproblémovy sposob merania ciel'ov projektu. Pre interny
projekt je zostaveny rozpocet a priebezne je kontrolovany so skutoénymi internymi
nakladmi. V pripade externého projektu je meranie realizované v sulade stypom

kontrahovanej ceny.

Vecny rozsah a obsah rieSenia — Skupina cielov zameranych na vecny rozsah
a obsah rieSenia a jeho metrik smeruje k zvySovaniu vykonnosti firmy a procesov.
Dosledkom dosiahnutia tychto cielov st makkeé a tvrdé efekty, vel'mi Casto su zahriiované

do definovanych ciel'ov projektov.
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Rozsah a obsah rieSenia je vicSinou ¢leneny na ciele:
e Primarne
e Odvodené

Primarne ciele s zamerané na uroven informatickej podpory procesov, ktoré

patria medzi hlavny predmet podnikania.

Odvodené ciele si navdzujuce na primarne ciele. Su vyznamné pre dosahovanie

primarnych ciel'ov. Jedna sa hlavne o ciele suvisiace s IT.
2.18 SWOT analyza

SWOT analyza je nastroj, ktorym sa vyhodnocuje st¢asny stav z roznych hl'adisk,
jedna sa o silné a slabé stranky, prilezitosti a ohrozenia. Zaroven vytvara mozné
alternativy nadchadzajuceho vyvoja, moznosti na ich vyuzitie a ich riesenie. Tato analyza
je kombinaciou analyzy S-W a O-T. S-W analyza predstavuje intern analyzu, v ktorej
ide o vyhodnocovanie vnutornych faktorov organizacie, silnych a slabych stranok. O-T
analyza predstavuje externu analyzu, ktord sa zameriava hlavne na vonkajsie prostredie,
stym suvisiace prilezitosti a ohrozenia. Cielom je zanalyzovanie vnutornych
predpokladov podniku k uskuto€neniu urcitého podnikatel'ského zameru a podrobenie

rozboru i vonkajsich prilezitosti a obmedzeni ur€ované trhom. (EuroEkonom, 2015)
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3 ANALYZA PODNIKU

Podnik KonStrukta Trencin vznikol v roku 1950, kedy bolo z Plzne do Trencina
premiestnené technicko-konstrukéné oddelenie. Po vybudovani priestorov v Trencine bol
z tychto pracovisk zriad'ovacou listinou minister vSeobecného strojarstva od 1.1.1953

zalozeny narodny podnik Konstrukta Trencin.

Hlavnym predmetom jeho podnikania bolo zabezpecit vyskum a vyvoj strednych
a tazkych zbrani vratanie municie. V Sestdesiatych rokoch sa zapojila do vyroby civilnej
techniky, do vyvoja technologickych liniek pre strojarenska a metalurgicka vyrobu.
V roku 1993 sa zrusil Statny podnik a zalozili sa dva samostatné Statne podniky, Defence

a Industry.

Vroku 1996 sa transformoval zo §tatneho podniku na akciovi spolocnost’.
Dovodom mohla byt vyssia prestiz a jednoduchsia dostupnost’ kapitalu. V sucasnosti
sa spolocnost’ od¢lenila na dva pravne subjekty Konstrukta — Industry a.s. a Konstruka —
TireTech a.s. Cielom podniku KonS$trukta — TireTech a.s. je vytvorenie globalne
reSpektovaného dodéavatel’a v odbore vyspelych technologii pre vyrobcov pneumatik, o
chcu dosiahnut' splnenim planovanej produktivity, dodrziavat planované terminy
a naklady odovzdéavanych terminov a uspokojenim zakaznikov. (Konstrukta Tire-Tech

2018)
3.1 Zameranie podniku

Zameranie spoloCnosti sa deli na vyvoj a vyrobu zariadeni, vysokd vyrobna
efektivita a presnost su pre tito spoloénost charakteristické. Dalgie charakteristiky
vyroby su, usporné poziadavky na priestor, nizka spotreba energie a prispdsobivost
vyrobnym poziadavkam. Okrem dodéavania zariadeni, ktoré s v tej najvyssej technicke;j
kvalite, taktiez optimalizuji vyrobné procesy. Poznatky firmy sa opieraji o dlhti 25 ro¢na

tradiciu a skusenost’ v strojarskom priemysle. (Konstrukta Tire-Tech 2018)
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3.2 Organizacia riadenia

Organmi spoloc¢nosti si:
e Valné zhromazdenie, je najvys§im organom spolo¢nosti
e Predstavenstvo, je Statutarny organ spolocnosti
e Dozorna rada, dohliadla na vykon pdsobnosti predstavenstva

Najvyssim predstavitelom spolo¢nosti v oblasti vykonného riadenia je generalny
riaditel. Vykonné riadenie spolocnosti zabezpeCuje vedenie tvorené jeho najvyssimi
predstavitel'mi, ktorymi su odborni riaditelia a manazér kvality. (KonStrukta Tire-Tech

2018)
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| ORGANIZAGNA STRUKTURA KONSTRUKTA - TireTech PLATNA OD 01.01.2019

—
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PRACOVNA SKUPINA/ MAJSTER

PRIAMO RIADENA CINNOST

Obrazok 1: Organizacna Struktira (KonStrukta Tire-Tech, 2019)
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3.3 Produkty

Viacnasobné vytlacovacie linky - sluzia pre vyrobu behuriov pre motocyklové,
osobné, l'ahké nakladné, nakladné, autobusové, polnohospodarske, priemyselné,
pozemné a letecké plaste. V zavislosti od konstrukcie plasta, KONSTRUKTA-TireTech
ponuka vytlacovacie linky Duplex, Triplex, Quadroplex, Pentaplex ako aj Hexaplex.

Linky na vytlacovanie vnutornej gumy - Dvojity rollerhead so Stvorvalcovym
kalandrom zmensuje celkova dizku linky. Zabezpetuje vysoku kvalitu vyroby
dublovanim dvoch komponentov za tepla hned’ za kalandrom. Samostatné zamykanie
hlav zabranuje deformaciam z kalandra, zvySuje bezpeCnost’ a presnost’ vyroby a zarovei

predlzuje zivotnost extraderov a zavitoviek.

Extrudery -Siroky rozsah kolikovych alebo bezkolikovych extraderov, extruderov
so studenym a teplym zasobovanim. Extrudery st vybavené s rozli¢nymi typmi hlav pre

pozadované aplikacie.

Zavitovky-Siroky vyber zavitoviek s rozliénym prevedenim a povrchovou

upravou. Skuskami sa potvrdi vykon vytlacovania, znizenie teploty alebo tlaku.

Nové dimenzie v oblasti chladenia - Spiralovy chladiaci systém spiiia poziadavky
pre ekologické prevedenie. Vyznamnou mierou znizuje zastavanu plochu, Setri elektricka

energiu a znizuje spotrebu chladiacej vody.

Strihacie linky - Strihacie linky textilného kordu st predovsetkym urCené pre
vyrobu textilného naraznika a kostry osobnych, lahkych nakladnych, néakladnych,
autobusovych, pol'nohospodarskych, priemyselnych, pozemnych a leteckych plastov
diagonalnej konstrukcie. V zavislosti od preferovanej technologie, samostatné linky pre
pripravu naraznika alebo kostry rovnako ako aj kombinované linky pre spolocnu vyrobu

naraznika alebo kostry st sucastou portfolia.

Komplexna wvariabilita vyroby behunov alebo bocnic pre radidlne alebo
diagonalne plaste prostrednictvom 3-osovej riadenej hlavy umiestnenej na zavesnej
konstrukcii. Ergonomické pracovné prostredie pre jeden alebo viac navijacich bubnov.

(Konstrukta-TireTech, 2018).
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Obrazok 2: Extruder VS38 1(Konstrukta Tire-Tech, 2019)

3.4 Postavenie na trhu

Konstrukta Tire-tech je dodavatel pre top 15 zakaznikov v oblasti
pneumatikarskeho priemyslu. OdberateI'mi st vyrobcovia pneumatik z krajin byvalej
Ruskej federacie, Severnej Ameriky, Juznej Ameriky, Indie, Ciny, z Afriky,
z Balkanskych krajin, z krajin Europskeho spoloGenstva, Ceskej a Slovenskej republiky.
V ramci zahrani¢nej kooperanej vyroby sa vyrabaju rozne druhy dielov podla
poziadaviek zakaznikov z Francuzska, Nemecka, Holandska, Anglicka a Ceskej
republiky. V ramci tuzemskej kooperacnej a opakovane] vyroby sa vyrabaju dielce
a sucCiastky pre automotiv, rézne zvarovacie zostavy, na zaklade dokumentacie

a poziadaviek zakaznika.
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3.5 Firemny informacny systém

Za prevadzkovanie a spravu firemného IS zodpoveda spravca IS — veduci IT.
Jednotlivé podnikové aplikacie maju urCeného administratora, ktorého urcuje veduci
oddelenia IT. Pouzivatelia maju k dispozicii suborovy server, v ktorom ma kazdy
pouzivatel vytvoreny vlastny priecinok, do ktorého su povinni ukladat’ dolezité subory.
Tieto subory su centralne zalohované. Pristupové prava su zabezpecCené na uUrovni
opera¢nych systémov a za ich pridel'ovanie zodpoveda spravca siete. Na suborovom
serveri, je vytvoreny prie¢inok, ktory sluzi na ukladanie suborov pre skupinovu
spolupracu, pripadne na vymenu suborov medzi pouzivatelmi. Na vymenu vac§ich

objemov dat s externym prostredim sluzi FTP server.

Pre zabezpeCenie pracovnych stanic a serverov su inStalované antiviroveé
a antispamové produkty. Obsahuju centralnu spravu pre vSetky druhy zabezpecenia

z jedného miesta.
Cinnosti:
e Poskytovanie informécii pre manazérske rozhodovanie
e ZabezpecCenie dat pred stratou a zneuzitim
e ZabezpecCenie efektivnych nastrojov pre uzivatel'ov
e ZabezpecCenie legislativnych poziadavkou
Systémy vyuzivané:

e Enovia V6 — Pomaha firme nadobudnut’ jednotné informacie, vzdy zaruci
pracu so zodpovedajucimi datami. Zamestnanci dokazu lepsie pristupovat

k podnikovym postupom, ako kon§trukéna dokumentacia

e C(Catia V6 — Kryje Cinnosti kon§truovania a vyvoja produktu, podporuje

timovu spolupracu a optimalizaciu technologickych procesov

e Monaco — Sluzi na evidenciu, archivaciu ana vytvaranie technickej

dokumentacie a kusovnikov

e Factory — Sluzi na sledovanie odvedenych vyrobnych hodin, je nositel'om

informacii spojenych s prijmom a spotrebou
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e JDA Planner — Sluzi na planovanie operacii a nakupu, pohlad na plan

vyroby a kl'i¢ové ukazovatele vykonnosti dopytu, ponuky a kapacity

e Profit — Ukazuje informacie o platbach, skutocnom stave strediska

a zakaziek

e Banky — Obsahuju vypisy

e Naradie — Prijem a spotreba naradia

Obrazok 3:Schéma IS K-TT (Konstrukta Tire-Tech, 2019)
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3.6 Riadenie firmy
Aktudlne procesné riadenie firmy s uvedenymi ¢innost’ami - factory JDA planner

(Software na planovanie a riadenie vyroby)

e Prijatie poziadavky zakaznikov

e Planovanie vyroby na zaklade poziadavky zakaznika (zakaznicky termin)

e Riadenie zakaziek Cisto v I'udskych silach (dispeceri, majstri a partaci)

e Porady timu pracovnikov (dispecingy)

e Interna logistika - pomocna obsluha vyroby ( rozvoz dielcov)

e Uvedené ¢innosti budu riadené informacnymi tokmi
3.7 Ziskanie obchodného pripadu

Podnik sa pri ziskavani obchodného pripadu zameriava na zakaznicke potreby
aich ocCakavania o ktoré sa pri uzatvarani predaja bude opierat. Niekolko rocna
spolupraca s vracajucimi sa odberatel'mi je zakladom ziskavania nového obchodného

pripadu.

Staly odberatel je ten, pre ktorého nie je ponuka firmy ziadnou novinkou a vracia
sa zdovodu spokojnosti s kvalitou a komunikéciou firmy, celkovo zo splnenia jeho

poziadaviek. Spokojny zakaznik dava odporucenia ostatnym subjektom zo svojej oblasti.

Druhou moznostou ziskavania obchodného pripadu je dopyt novych odberatel'ov, ktori
sa kpodniku dostali prostrednictvom reklamy alebo referencii. Zakaznikovi je

predstavena ponuka produktov a ich cena.

Vysledkom uspesného stretnutia by mal byt podpisany kontrakt. Podpisom
kontraktu alebo obdrzanim objednavky a odovzdanim obchodného pripadu sa zacina

realizacia obchodného pripadu.
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3.8 Technicka priprava vyroby

Podla velkosti zakazky vedenie rozhodne o pouziti strojov, nastrojov. Zaistia

techniku a material nutny na realizacia zakazky.
Cinnosti TPV:
e UrCenie rozmeru a tvaru buducich produktov
e Vlastnosti novych produktov
e Funkcie novych produktov
e ZlepSovanie uz existujucich produktov
e Volba technologického postupu
e Zlepsenie technologickych postupov

e Zabezpecit vyrobu prislusnymi strojmi
3.9 Konstrukcia

Konstrukcia sa sklada z ¢innosti:
e Tvorba vyrobnej dokumentacie
e Verifikacia
e Spracovanie technologie

e Vydanie dokumentacie pre vyrobu
3.10 Technologické moznosti podniku

Mechanické obrabanie
e Sastruzenie
e Frézovanie
e Vitanie

e (brazanie
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e Brusenie

e Elektroerozivne obrabanie

e Prace na vysekavacom lise BALTEC

e Rovnanie, ohybanie, lisovacie prace na hydraulickych lisoch
Tepelné spracovanie:

e Zihanie a §lachtenie

e (Cementovanie v hlbinnej peci

e Zuslachtovanie v hlbinnej peci
Mechanicka montaz:

e Zvéranie plameriom

e Ohybanie plechu

e Ohranovanie

e Zakruzovanie, ohybanie rarok

e Elektromontazne prace

e Montaz priemyselnych pneu rozvodov a prvkov

e Lakovanie suciastok v boxovej a roStovej striekarni
Technicka kontrola:

e 3D meranie

e 3D laser system

e 3D Zeiss Contura
Ponuka v oblasti elektrotechnickych prac:

e Vyvoj a vyroba jednoucelovych technologickych zariadeni

e Projek¢na Cinnost’ v oblasti vyvoja elektrotechnickych zariadeni

e Vyroba, montaz, oprava a udrzba, odborné prehliadky a odborné skusky

elektrickych zariadeni
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o Elektricka instalacie pracovnych strojov

o Elektricka instalacia technologickych liniek

o Elektrické instalacie objektov Specialnej techniky
Ponuka v oblasti technologickych a konStrukénych prac:

e Navrh a tvorba technologickych postupov

e Normovanie

e Navrh a tvorba vykresovej dokumentacie vratane montaznych zostav
3.11 Planovanie vyroby

Vstupom pre planovanie vyroby je elektronicka evidencia objednacich prikazov

s terminom pozadovanym pre vyrobu. V uvedenom dokumente st definované na zaklade
objednacieho prikazu planované terminy zakaziek. Po prevzati vykresovej dokumentacie,
technologického postupu, rozpiskov a zoznamov planovanych kooperacii, pracovnik
zabezpeci jej distribuciu.

e Ix poverenému pracovnikovi medziskladu hutného materialu

e Ix poverenému pracovnikovi centralneho skladu nakupovanych dielov

e Ix rozpisku pre montdz (partak montaze)

e Ix rozpisku pre zvaranie (majster zvarovne)
Podklady pre spracovanie planu vyroby su:

e Bilancia pracovnikov (disponibilna kapacita)

Zakazkové data

Vyrobné hodiny (nanormované v TPV)

Kusovniky zakaziek

Stroje

Informacie o terminoch dodavky pozadovaného materialu z MTZ (termin

v objednavke)
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e Stav skladov

e Navrh na objednanie nakupovanych poloziek

e Planované a kapacitné kooperacie

e Rozpracovanost’ z predchadzajuceho planovacieho obdobia
Plan vyroby pozostava z tychto dielcich planov:

e Vyhladovy kapacitny plan

e Zakazkovy kapacitny plan

e 3-diovy kapacitny plan vyroby

Zakazkovy kapacitny plan vyroby je operativnym planom, ktory obsahuje
uz zaplanované zakazky vo vyrobnom procese. Vychadza zo zaplanovanych zakaziek
vo JDA FP sohladom na dispoziciu materidlovo technického zabezpeCenia a

najneskorsieho mozného terminu zacatia vyroby.

Tento plan vyroby je rozdeleny na dve periody. Prvou je zmrazené obdobie na 3

dni a druhou periddou, ktora je dynamicky meniaca v Case

Planovanie vyroby moze fungovat ako externa kooperacia. Je to ¢innost, ktorou
pracovnik kooperacie zabezpeCuje vykonanie operacie mimo podniku. Moze byt

planovana alebo neplanovana.

Planovana kooperacia — technologicka, vyplyva ztechnologickych moznosti
podniku. Je to proces, ktory je vyzadovany technologickym postupom. Zabezpecuje sa
na zéklade predpisu planovanych externych kooperacii z TPV. Kazda operacia je

predpisand na externy zdroj.

Neplanovana kooperacia — vznika operativne z kapacitnych dovodov, z dévodov
poruchy vyrobného zariadenia a podobne. Poziadavku na kapacitnu kooperaciu zadava

veduci vyroby, ktory zodpoveda aj za realizaciu plnenia terminov vo vyrobnej prevadzke.
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3.12 Skladovanie materialu

V podniku sa nachadzaju sklady hutného materialu, zIuCeny centralny sklad, sklad
rozpracovanej vyroby a expedi¢ny sklad. Centralizovanie vychystdvania materialu
na montaZ iba z jedného miesta. Material sa prima cez centralny sklad. Po prichode
kamionu je privolany zodpovedny nakupca a na zéklade overenia ceny a dalich
informacii prebehne prijem materidlu na sklad. Pre presun materidlu do skladov

su vyuzivané vysokozdvizné voziky.
3.13 Zakazky riadené 'udskymi silami

Dispecer ma za zodpovednost komunikaciu s dopravcami internymi aj
externymi. Je zodpovedny za vedenie evidencie Cinnosti distribtcie. Sleduje aktualny
stav Cinnosti spojenych so zakazkou. Zistuje polohu a kapacitu dopravcu a podla toho

koordinuje vozidla a pridel'uje zakazku.

Majster ma na zodpovednosti riadenie Cinnosti dielnikov, Podla vytazenia
potreby im rozdeli ¢innosti. Zabezpecuje aby jeho podriadeny boli odborne sposobili, aby
boli disciplinovani pracovne aj technologicky. Sleduje ich c¢innost' auroven
rozpracovanosti produktov. Dal§ou napliiou prace je dohliadat’ na bezpeéie pracovnikov

pri praci. Zacastiiuje sa pri kontrolach strojov a nastrojov.

Part'ak je zodpovedny za tim vyrobnych operatorov, ma na starosti ich vedenie a
ich motivovanie. Jeho spolupraca je vyzadovana pri planovani vyroby. Dalsou
zodpovednostou je zabezpeCit spravne pracovné postupy suvisiace s obsluhou

vyrobnych strojov. Po vyhodnocovani pracovnikov vytvori podklady pre mzdu.
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3.14 Dispecing

Utelom vyrobného dispedingu je planovat, kontrolovat, riadit a organizovat
predvyrobné a vyrobné procesy vo vyrobnom useku. Vyrobny dispecing sa realizuje 1x
tyzdenne. Zucastiiuju sa ho vyrobny riaditel, dispeCeri, majstri, veduci technického

oboru.
Predmetom stretnutia je:
e Kapacitna kooperacia
e Naplnenost vyrobnej prevadzky k danému diiu
e Zoznam prace na TPV
e Stav odvadzania hodin a jeho vyhodnotenie
e Sklzvo VP
e Prehl'ad projektov a ich terminov

Zakazkovy dispe€ing vyrobného tseku sa realizuje 1x tyzdenne. Predmetom

stretnutia je:
e Stav rozpracovanosti zakaziek vo vyrobnom procese
e Riesenie sklzov na zdkazkach

e Materialova dispozicia pre realizované zakazky
3.15 Interna logistika

Cinnosti spojené so zabezpeGovanim materidlovych potrieb pre vyrobu.
Jednotlivé suciastky su priebezné presivané na d’alSiu operaciu podl'a technologického
postupu. Zasobovacie okruhy maju pravidelné cykly a je urCeny presny harmonogram
zasobovania jednotlivych okruhov. Presun medzi operaciami zabezpecuju manipulanti,

ktori maju nastavenu presnu trasu pre manipulaciu.
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3.16 Projektovanie v podniku

Je to

podmienok:

obchodny pripad, ktory musi spifiat minimalne 2 z nasledovnych

Hodnota obchodného pripadu potvrdend kontraktom resp. objednavkou

presahuje 50 000 euro

Dobra realizacie OP je dlhsia ako 3 mesiace

Obchodny pripad si vyzaduje projektového manazéra

Postup realizicie ¢innosti:

Menovanie projektového manazéra a uréenie hlavného riesitel'a

Spracovanie planu projektu — ¢asovy harmonogram riadeny v MS Project

Spracovanie technickej ¢asti projektu
Objednavanie

Odsuhlasenie projektu zakaznikom

Prebratie uzlov diela / kontrola zo strany Technického rozvoja

Realizacia skusok v K-TT
Identifikacia zariadenia

Demontaz, balenie a expedicia
Certifikacia

Montaz a skusky u zakaznika
Odovzdanie zariadenia zakaznikovi
Zmeny v realizacii projektu

Postup pri likvidacii

Finan¢né hodnotenie nakladov
Vyhodnotenie projektu

Analyza ukoncenych projektov
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Zakazkovy kontrolny den — zvolava ho projektovy manazér za ucelom podrobnej

kontroly aktivnej realizacie projektu. Zakazkového kontrolného dila sa zic¢astiuju:
e Clenovia riesitel'ského timu

e V pripade potreby si projektovy manazér prizyva veducich jednotlivych

utvarov

Velka kontrola plnenia projektov (KPP) — zvolava ho riaditel’ inzinieringu 1x za
mesiac. Riaditel inzinieringu reportuje o stave projektov. Na stretnuti sa riesia problémy,
ktoré nie je mozné vyriesit' na zakazkovych kontrolnych diioch. Projekty sa kontroluju

podla jednotlivych etap harmonogramu.
Program KPP:
o Komentar k vybranym obchodnym pripadom (terminy, naklady, kvalita)

e Navrhy rieSeni projektového manazéra, potvrdenie terminov zastupca

realizacnych tusekov
e Zavery a odporucenia pre Radu riaditelov
Stretnutia sa spravidla zacastiuju:

e Generalny riaditel, odborny riaditel, projektovy manazér, produktovy

manazer, hlavny riesitel
Vystupom stretnutia je zapis obsahujuci ulohy potrebné pre rieSenie problémov,
vyplyvajucich z realizacie projektu, terminy a zodpovedanych riesitelov danych uloh.
Zapis je vypracovany pracovnikom zodpovednym za vedenie KPP a je distribuovany

udastnikom KPP a nositelom tloh.
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3.17 SWOT analyza

V tejto Casti je rozobrand SWOT analyza, ktora sa zaobera silnymi, slabymi

strankami spoloc¢nosti, prilezitostami a hrozbami, ktoré sa tykaji spolo¢nosti.
3.17.1 Silné stranky podniku

Podnik mdéze stavat na skusenostiach managementu ziskanych z dlhoro¢nej
tradicie v strojarskom priemysle. Svojou spol'ahlivostou a vysokou technickou kvalitou
si podnik zaistil doveru a dobru reputaciu u odberatelov. Vysoka urover spolahlivosti

je dosiahnuta vyberom kvalifikovanych zamestnancov.
3.17.2 Slabé stranky podniku

Zo zastaraného informacéného systému vyplyva niekol’ko minusov. V suCasnom
stave nie je zabezpeceny informacny tok materidlového pohybu v Case a s informaciou
umiestnenia v sklade. Majster vyroby naro¢ne preveruje disponibilitu dostupeného

materialu. Slabé stranky zamestnancov sa tykaju hlavne znalosti cudzich jazykov.
3.17.3 Prilezitosti

Spolo¢nost’ je pripravend na digitalizaciu za pouzitia novych informaénych
a komunikacnych technologii a odstartovat priemysel 4.0. Vd’aka vydobytkom tejto
modernizacie bude schopna prindSat nové produkty rychlejsie, zvysi svoju

konkurencieschopnost’ a svoju ponuku prinesie na nové trhy.
3.17.4 Hrozby

Vypadky zakaziek patria do najvacSej suCasnej hrozby v podniku. ZvySuje
sa konkurencia a boje o ziskanie zakazky budu zlozitejSie. S vypadkom zakaziek suvisi
aj prepustanie alebo znizovanie platov. Reakcia zamestnancov na tito udalost moze byt

opustenie podniku s cielom ngjst’ si vysSie platené zamestnanie.
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3.17.5 Zhrnutie SWOT analyzy

V tabulke st zhrnuté postrehy z predoslej kapitoly.

Tabulka 1: SWOT Analyza

Silné stranky Slabé stranky
e Kvalifikovana pracovna sila e Plytvanie sposobené prestojmi
e Disponibilna priemyselna e Nedokonaly informacny systém
infraStruktura e Jazykova gramotnost
e Adekvatne finan¢né zdroje e Neprehl'adnost' lokalizacii zasob

e Dobra reputacia u odberatel' ov

e Inovacna schopnost

Prilezitosti Hrozby
e Vyuzivanie modernych technologii e Narastajuci tlak konkuren¢ného
e C(Cielavedomé vyuzitie potencialu prostredia na trhu
informacnej a komunikac¢ne;j e (Odliv kvalifikovanej pracovnej sily
techniky e Nedostatok projektov
e Rozsirenie ponuky produktov e Nelojalnost' zamestnancov

e Vstup na nové trhy

3.18 Pracovisko
Pracovisko je jedna velkd mechanickd hala, vktorej sa nachadzaju vSetky
strediska, stroje a zariadenie.
e Stredisko horizontiek a vftaciek
e Stredisko sustruhy
o Stredisko frézok
e Stredisko brusky

e (Obrabacie centra
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Na pracovisku sa d’alej nachadzaji odkladacie priestory, sklady a medzisklady.
Kazdé stredisko ma v hale prideleny svoj odkladaci priestor. Pri kazdom stroji ma
pracovnik presne stanovené miesto statia. Dopravné pasaze ainformacné tabule
zabezpecuju plynuly pohyb po hale. Hala je zabezpecena proti moznému vzniku nehody.

Pre tieto udalosti st v hale prichystané hasiace vodovody, hasiace pristroje a lekarnicky.
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4 NAVRH A IMPLEMENTACIA

Zavedenie §tihlej vyroby so zdmerom na moznost’ digitalizacie bude realizovana
ako prvy krok navrhnutia nového podnikového informaéného systému s nazvom. Tento
IS bude sluzit’ pre zefektivnenie procesu planovania a riadenia vyroby. Sledovanie vyvoja
a odpracovanych zakaziek bude mozné v redlnom Case priamo z pocitaca. Tento systém

mnohonasobne zvysi efektivitu prace dispeCerov a majstrov, ktori sa nim budu riadit’.

Vsetky data sa doposial’ ukladaju avSak na ich mozné exportovanie je nutné
navrhnut’ efektivny spdsob prehliadania rozpracovanosti a aktualneho stavu jednotlivych
vyrobkov. Data budu do IS prenasané prostrednictvom c¢itacky Ciarovych kodov, ktora
pomocou Wi-Fi odosle informacie. Pocita¢ bude okrem rozpracovanosti poznat aj presnu
identifikaciu materialu na danej lokacii. Vd'aka tomuto digitalnemu prehl'adu sa skratia
priebezné doby, odstrania prestoje, navysi moznost vykonu pracovnikov a tym zvysi

produktivita prace.
4.1 Navrh funkcii informacného systému

Novy informacny systém by mal mat’ kontrolu nad vSetkymi informacnymi tokmi
suvisiacimi so vSetkymi objednavkami, ktoré su zadané od klientov. Informacie budu

premietané na obrazovkach dispecingu.
Informacie, ktoré budu dostavat’ sa:
e Cas dodania materialu
e Stav zasob
e Zodpovedné osoby, ktoré na danej zdkazke pracuju
e Prvy mozny Cas kedy sa vyroba moze spustit’
e Posledny mozny Cas pre spustenie vyroby, aby sa stihol termin vyrobenie
e Rozpracovanost zakazky

e Upozornenie na prekroCenie terminu
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4.2 Pouzivatel’ské role v IS

Informacie buda vyuzivané viacerymi zamestnancami, z ktorych bude mat’ kazdy
iné opravnenia a pristup k datam potrebnym pre plynulé odvedenie svojej prace.
Opréavnenia mozu byt rozdelené jednému uzivatel'ovi alebo viacerym. Medzi zakladné
opravnenia patri vytvaranie, Citanie a mazanie dat. Kazdy uzivatel dostane vlastné

prihlasovacie udaje.
Planovac zadava do systému ulohy a terminy.

Dispeceri budu schopni komunikovat so vSetkymi zainteresovanymi stranami.
Sledovany bude aktudlny stav vSetkych Cinnosti spojenych so zakazkou. Dopravcom

bude schopny podl'a kapacity a polohy pridelit zakazku.

Majstri buda moct’ sledovat’ informécie, ktoré budu dostavat od dispecerov
a podl'a toho prerozdelia pracu. K dispozicii buda data o pracovnikoch a ich vytazenosti.
Vd'aka tomu budu vediet presunut’ pracovnika z pozicie kde uz je nepotrebny na poziciu,

kde sa zide viac pracovnych sil a tym zaisti vyssiu produktivitu prace.
Vedici vyroby ma na starosti kontrolu dodrziavania terminov, hl'ada riesenia.

Pracovnik prijmu bude schopny zdiel'at’ informacie o lokalizacii novo dodanych

zasob a tym zabezpecit’ plynuly tok materialu a realnu evidenciu zasob.
4.3 Kontrola, reporting

Uzivatelia budi musiet sledovat a vyhodnocovat plnenie rozpracovanosti,

vyroby danych dielcov. Vyhodnocovat’ na dennej baze a zbierat' data kvoli dolad’ ovaniu.
4.4 Dizajn informacného systému

Informacny systém by mal navrhnuty tak, aby sa ho ¢lovek, ktory nemé velké
skusenosti s pocitacovou technikou bol schopny naucit’ ovladat pocas najkratSej mozne;j
doby. Podnik tym nebude musiet vynalozit vel'ké zdroje na rekvalifikovanie
zamestnancov. Na ekonomické hladisko sa pozeralo aj pri vybere dodavatela
informacného systému. V tomto pripade bude spracovany za pomoci interného timu

zamestnancov.
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IS bude mat’ vzhl’ad tabul’ky v ktorej sa budu nachadzat stipce s danymi

informaciami:

Dielec
Material
Poloha dielca

Operacia — mnozstvo stlpcov zavisi od poctu operacii vykonavanych na danej

zakazke

V riadkoch bude obsiahnuté:

Identifikatory o vyrobkoch. Kazdy riadok obsahuje iny dielec, na akom stredisku

sa nachadza, aké nastroje sa pouzivaju a kto je za pracu zodpovedny. Identifikuje sa

numericky.

Systém poskytne moznost’® vyhl'adavania aktivnych zikaziek podla profesie.

V systéme sa nachadzaju tieto profesie:

CNC Horizontky
CNC Karusel
CNC Sustruhy
Frézy

Kaliaren
Lakovna
Montaz
Obrabacie centra
Sustruhy
Viftacky

Zavitova fréza
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Poskytovanie informacii o aktualnych stavoch zakaziek vo vyrobe bude

rozdel’ované za pomoci farieb:
e Zelena — Hotova operacia
e ZIta — Ciastocne odvedena operacia, hovori o rozpracovanosti produktu

e C(Cervena — Zabudnuté, signal pre majstrov. Treba odohrat vykon. Citackami
ciarovych kodov musi skenovat jednotlivé technologické operacie ktoré su uz
realizované. Pomocou Wi-Fi Cc¢itacka odosle informécie do IS avie sa

identifikovat’, ze je dana Cast hotova
e Bledo modra — Uvol'nené do vyroby
e Tmavo modra — Zmeskané oproti poslednému moznému cCasu zacatia

e Fialova — Zmeskané oproti prvému moznému Casu zacatia
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4.5 Grafické znazornenie technologického postupu

Technologicky postup na papieri je znazoriiovany z povodnej podoby do systému
graficky.

| | v s
,;l%g’cn:U.K:A . | Factory ES/PPS TECHNOLOG'CKY POSTUP pospolotied_gg.rep | islo strany : 1
Trencin Dispecer : AD / Partak: Stredisko : 4651 | Pocetstran - 4
Néazov dielca: - o |MNZ zakazka &islo Re#l B.C.
PUZDRO (VYKOVOK) 1-502623 V 1 1AXL-894-4 5 0002
cv
Nazov materidlu Skladové &islo materidlu Rozmer STN Materia|
TYC KR 210 009012629 425510 31CrMoV9+QT/1533| 0003
Vyska: Priemer: Dizka: Sirka: Vndtorny priemer:
210 MM 685 MM
Materal dodany s ultrazvukovou skuskou. ===
k
01AXL89440

st TZ:06.06.19 | F— oTK
COP: 0005 KJ: 596 0  PIL

| 0005

west  TZ:06.06.19 [ 70381220 | Kontrola polotovaru dla dodacieho listu, s ultrazvukovou OTK
COP: 0010  KJ: 8629  KKO | skuskou. (1000-1100MPa)
OO 1 O I|Zapisat akost materialu a pevnost!!!
wst  TZ:06.06.19 (10381248 | Vitat otvor * 100 podla priloZeného vykresu vykovku oTK
COoP: 0015 KJ: 485 0 HOR 00 1 5 &.v. V-PR-120-4/2-a
st TZ:06.06.19 (70381248 | Sustruzit na hotovo podla prilozeného vykresu vykovku OTK
COP: 0020 KJ: 413 0 SUS | &.v. V-PR-120-4/2-a
O 02 O vietky hrany 3x45°;
wst  TZ:06.06.19 (1031247 | Stachtit na 1000-1100 MPa; ok

COP: 0025  KJ: 171, 4

0025

wpst  TZ:06.06.19 ES— OTK

COP: 0030 KJ: 8629  KKO |
0030

st TZ:06.06.19 [ 70381248 | Pieskovat’ oTK

COP: 0040  KJ: 615 1 0040

wst  TZ:06.06.19 (Tuss122z] * Sustruzit's prid.1mm na plochu; *155f7 na *157/645; otvor OTK
COP: 0050 KJ: 413 0 sus | *120 na *118; &ela na 667; povrch na *202 prerovnat;

0050 Rohy a katy na R1.
wst TZ:07.06.19 LM”’—J Zihat na odstranenie pnutia 580°C+10°C; vydr2 na teplote otk
COP: 0060  KJ: 161 ,9 2 hod. Ohrev a ochladzovanie plynule s pecou. Dla predpisu

006 O PPO 019; OTK PPO-09-10-01 - zaplisat teploty.

Referent: Technolég: Normovaé: Datum: 02.05.2019

Obrazok 5: Technologicky postup na papieri
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Vzor grafického znazornenia, digitalizacia udajov do jedného zberného miesta.
Na vzore vidiet vyvoj ur€itych dielov, nesplnené Casové terminy ale aj operacie, ktoré

ida podl'a planu. Zistilo sa kde firma nepodava vykon a moéze na situaciu reagovat’.

R . e - ]

Hiavni strana APEX  Planovaél Katalogy Vyroba mlkmphm.lhﬂy

(_Spat na prenfad akilvnych zékaziek )
Vyber podra profesie v
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BCO003  PLMIACA
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000-541- SUSTRUHO02
84620ST 2604.2019
BC000S  yaec . .82
1Ks 28/Dispecen
0000126291
000541642V TYCKR220 o
BCOO0B  VALEC Diska= 915 _—
1KS Sirca= 0 19GuUnér
272901 KG
00902630
000541844V PLECHPS50 e
BCO008  PRIRUBA rs)un- 325 0127
1KS Irka= 326 g .
41.45BKG 28/Dispederi
00902630
000541943V PLECHPS50 DOVt
BCO010  PRIRUBA Oia= 35 o
1KS irka= 365 :
52,201 KG e
00800852
000500978 TYCKR20 i
BC0012 SLEPIACI KOUIK Dlka= 50 mm
12K8 Sirka=0 s
1476 KG
000-537-
59020ST
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DEMONTAZ SN
0016/0030
00801089 0514130/SUS}411
SUSTRUH003 v
o MoSTEIV  TCKRSO 2043018 N 151,00V
1KS Sirka= 0 g ENSO
33,738 KG e
23.04.2019
0080126203
000-537-509V  TYCKR80 MLttt
BC0018  MATICA Dizva= 90 e
1KS Sirka=0 03/Adamec
3549KG
BCWO20  000-637-621V 008010882 VYRABANE13
MATICA TYC KR 110 29.03.2019
1K8S Dizxa= 87 0629

Obrazok 6: Graficky znazorneny technologicky postup
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Tmavo modré pole je najkritickejsie, vzdy sa planuje vyroba s dostatocnou
rezervou, zatial' ¢o Cervené pole neoznacuje tak kriticky stav, aky by mohla farba prvotne
naznacCovat. Staci, ak k zabudnutej operacii pride pracovnik s ¢itackou a oznaci ju, ako

hotovu a z erveného policka sa stane zelené, ¢ize hotova operacia.
4.6 Prinosy

Priame prinosy pre firmu:

e Efektivny sposob prehliadania rozpracovanosti a aktualneho stavu jednotlivych

vyrobkov, s tym spojena vysSia efektivita zamestnancov.

e Jednoducha lokalizacia vyrobkov na pracoviskach. orientacia Rychla reakcia na
nepriaznivy  vyvoj, zamestnanci budi vdakainformacnému = systému

upozoriiovania na nedostatky plnenia realizacie
¢ Eliminacia prestojov medzi vyrobnymi procesmi
o Efektivnejsie vyuzivanie layoutu
e ZvySovanie kapacity strojov
e Znizovanie objemu rozpracovanej vyroby medzi vyrobnymi krokmi
e Priestor pre navySenie objemu vyroby a s tym narast trzieb

Systém bol odskusSany pri riadeni vyroby troch vyrobkov a vSetky boli plnené
podl'a pozadovanych terminov. Potencial systému je velky. Ekonomické prinosy budu

vyhodnocované po roku prevadzky.
Nepriame prinosy:

e Vdaka informacnému systému bude spokojnejSia aj odberatel'skd zakladna,

pretoze sa urychli vyroba ich objednavky a produkt im bude dodany skor
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4.7 Podmienky realizacie

Informacny systém je navrhovany na mieru internym timom podniku. Tim ma
definovany rozsah prace, definovany sposob rieSenia jednotlivych krokov a prideleny
casovy harmonogram. Naklady na programatora Cinia 1500€. Skladaju sa z 50 hodin
programovania a sadzba na hodinu je 30€. Mala by vzniknit' uspora v porovnani
s objednavkou takéhoto systému od externych dodavatel'ov, cena byva vykalkulovana az
po predimplementacnej analyze. Aby sa aktualne data mohli porovnavat’ s historickymi,
bude potrebné premiestnit ich z papierovej dokumenticie do nového informacného
systému. Novy Informacny systém je navrhovany s myslienkou jednoduchosti, aby bol
rychlo pochopitel'ny a jednoduchy na pracu pre 'udi nie vel'mi zdatnych s informacnymi

technologiami.

Aj napriek planovanej jednoduchosti sa bude zaznamenavat’ do¢asné spomalenie
¢innosti, ktoré bude spdsobené pouzivatel'skym nezvykom na novinky pri svojich
pracovnych cinnostiach a preto bude potrebné preskolit zamestnancov, ktori budu
informacny systém pouzivat. Kazdy pouzivatel bude mat 4 hodiny na naucenie a jedna
hodina $kolenia vyjde podnik na 25€ za osobu. Skoleni budu desiati zamestnanci.
Celkové naklady na $kolenie st vypogitané na 1000€. Dal§ou podmienkou, ktora sa uz
netyka priamo prace s informa¢nym systémom je upravenie priemyselnych snimacov,
ktorymi podnik disponuje. Upravovanych bude 10 citaciek, tak aby boli schopné
odosielat’ informéacie prostrednictvom Wi-Fi. Naklady na upravu jednej Citacky su SOeur.
Celkové naklady spojene s upravou citaciek si SOO€. Finalna Ciastka, ktoru bude musiet
podnik investovat je 1500€ za pracu programatora, 1000€ za preSkolenie a 500€ za

upravu Citaciek, spolu to ¢ini 3000€.
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5 ZAVER

Bakalarska praca sa zaoberala dosiahnutim Stihlej vyroby v podniku za pomoci
digitalizacie. Preto sa v uvodnej Casti bakalarskej prace opisali teoretické vychodiska
preco sa vyraba, ako sa vyroba riadi a to najhlavnejSie problematiku Stvrtej priemyselne;
revolucie, ktora prinasa do podnikov radu nastrojov digitalizacie podnikovych procesov.

Dalezité boli trendy v technologiach, ERP systémy a efektivna praca s datami.

Hlavnym cielom bolo vytvorit' nastroj, ktory zvysi Groven riadenia realizacie

zakaziek pre proces planovania a riadenia vyroby s pripravou na digitalizaciu.

Bakalarska praca sa d’alej zaoberala popisanim a zhodnotenim sucasného stavu
podniku, popisané boli ¢innosti od zamerania podniku, cez ziskavania obchodného
pripadu az po planovanie vyroby. Pomocou SWOT analyzy boli zhodnotené silné, slabé
stranky podniku, prilezitosti a hrozby. Tieto informacie o podniku a umoznili v prakticke;j

Casti bakalarskej prace vybrat’ vhodny nastroj digitalizacie do prevadzky.

Na zaklade nadobudnutych znalosti zteoretickej Casti som zistil, ze efektivne
narabanie s datami je velmi ddlezité. Podnik by mal zbierat’ vSetky data a mal by mat’
schopnost’ ich vo vel'kom mnozstve spracovavat, aby dosiahol status SMART podniku.
Z tohto dovodu bol ako najlepsi nastroj na pripravu digitalizacie v podniku pripraveny
novy ERP systém, do ktorého budu data prenadSané pomocou citaciek Ciarovych kddov.
ERP systém bude schopny pracovat’ s velkym mnozstvom dat v redlnom cCase, bude mat
pod kontrolou cely priebeh vyroby a tym zvysi uroven riadenia realizacie zakaziek pre

proces planovania a riadenia vyroby.
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