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ABSTRAKT

Témou tejto bakalarskej prace je analyza vyrobného procesu vo vybranej spolo¢nosti. Praca
je rozdelend na teoretickt a prakticku cast. Teoretickd Cast’ je spracovana formou reSerse
literarnych pramenov. Teoretickd Cast’ sa sustred’'uje na problematiku vyroby a vyrobnych
procesov, Stihlej vyroby a néstrojov Stihlej vyroby. Prakticka Cast’ obsahuje predstavenie
vybranej spolo¢nosti, analyzu vyrobného procesu s naslednym vyhodnotenim nedostatkov

a navrhov na ich zlepsenie.

Klagové slova: 5S, SWOT, Stihla vyroba, Teoria obmedzeni, ERP, plytvanie

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is the analysis of the production process in a selected
company. The thesis is divided into theoretical and practical part. The theoretical part is
processed in the form of a research of literary sources. The theoretical part focuses on the
issues of production and production processes, lean manufacturing and lean manufacturing
methods. The practical part contains a presentation of the selected company, analysis of the
production process with subsequent evaluation of deficiencies and suggestions for their

improvement.

Keywords: 5S, SWOT, Lean Production, Theory of Constraints, ERP, waste
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UVOD

V suvislosti s vyvojom l'udskej spolocnosti boli zdroven vyvijané nastroje na pomoc pri
vykone réznych druhov aktivit v kazdodennom zivote. Kazdy nastroj vSak ma svoje
obmedzenia a tak zvySenie produktivity alebo zdolanie obmedzenia bolo odjakZziva sucast’ou
Pudskych zivotov. Ludia vzdy snivali o tom, ze stroje budu robit’ svoju pracu co
najefektivnejsie, o im umozni ulah¢it’ ich zivoty. Ako tomu bolo v minulosti pri vynéalezoch
primitivnych nastrojov tak je tomu aj po dnes v ¢innostiach vo vyrobnych podnikoch, ktoré¢

vyuzivaju Coraz viac automatizacnych a digitalnych zariadeni.

Téato bakalarska praca sa zaoberd analyzou vybranych procesov v malom vyrobnom

podniku, ktory sa venuje predovsetkym individudlnej vyrobe automatizaénych zariadeni.

Cielom analyzy bolo aplikovat’ metodoldgiu Lean, €ize Stihleho podniku, pre hladanie
uzkych miest a pri€in plytvania. Ako Stihly podnik méZeme oznacit’ taky podnik, v ktorom
st eliminované zdroje plytvania ako nadbytocné zasoby alebo zbytocné pohyby.
V sucasnosti je Coraz dolezitejSie zaoberat’ sa optimalizaciou vyrobnych procesov, pretoze
zlepsenie vyrobného procesu prindsa spolo¢nostiam zna¢nll Usporu, o sa prejavi v ziskani

naskoku pred konkurenciou.

Teoretickd Cast’ prace sa opiera o poznatky nadobudnuté z literarnych pramenov autorov
y

venujucich sa danej téme.

V praktickej casti su pouzité analytické metdody na zistenie moznych pricin plytvania,

vyhladanie izkych miest a optimalizovanie vyrobného procesu.

V zévere su zhrnuté zistené nedostatky spolu s odporuc¢eniami na ich rieSenie.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavnym cielom tejto bakalarskej prace bolo analyzovat’ vyrobny proces vo vybranej
spolo¢nosti, zistené vysledky vyhodnotit’ a navrhnut’ pripadné opatrenia na zlepSenie

vyrobného procesu.

V teoretickej Casti boli zhrnuté poznatky z oblasti vyroby a vyrobnych procesov. Nasledne
boli predstavené zakladné principy Stihlej vyroby a popis jednotlivych druhov plytvania.
Ako nastroje pre zavedenie Stihlej vyroby boli predstavené metody TOC, 58S a princip tahu.
Ako analyticky nastroj pre zistenie silnych aslabych stranok v internom a externom
prostredi podniku bola predstavenda SWOT analyza. V zavere teoretickej Casti bol
predstaveny ERP systém ako komplexny podnikovy informacny systém, jeho jednotlivé
stiCasti a moznosti vyuZitia. Teoretickd Cast’ bola spracovana s vyuzitim literarnych zdrojov

od poprednych odbornikov v predmetnych problematikéach.

V tivode praktickej Casti je predstavena analyzovana spolocnost’, jej vyrobny program
a ¢innosti. Nasleduje samotna analytick4 ¢ast's pomocou SWOT analyzy, procesnej analyzy

vyroby odoberacich zariadeni a layoutu vyrobnych priestorov.

V zavereCnych kapitolach prace st uvedené nedostatky zistené pocas analytickej Casti

a navrhy na ich rieSenie spolu s vyhodnotenim.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vo vSeobecnosti je mozné vyrobu definovat’ ako transformacny proces. Ketkovsky a Valsa
(2013, s. 2) vo svojej publikacii definuju vyrobu ako transformaciu vyrobnych faktorov do

ekonomickych statkov a sluzieb.

Dud’ak (2015, s. 8) popisuje vyrobu ako zamerni Iudskl ¢innost s cielom vytvarania
potrebnych hodnoét (vyrobkov, sluzieb) pre uspokojovanie aktudlnych potrieb trhu
a dosahovanie zisku, je rozhodujicim nosnym cCinitelom uspesnej c¢innosti kazdého

podnikatel'ského subjektu.

Podla Tomeka a Vavrovej (2014, s. 63) je vyrobny proces mozné definovat’ nasledovne:
., Vyroba umozinuje uspokojenie potrieb zdkaznika vytvorenim vecnych statkov a sluzieb. Je
rozhodujucou sucastou hodnototvorného retazca. Bez jeho efektivneho fungovania by nielen
nebolo mozné realizovat' to, co je vysledkom marketingového poznania, ktoré mozZeme
zjednodusene zhrnut do trojuholnika vizieb: potencialna oblast dopytu (zakaznik) - plnenie
funkcii produktom (potreby zakaznika) - technické prevedenie (pouzité technologie), tzn.

dosiahnut konkurencné vyhody a zabezpecit ekonomicku existenciu firmy.
1.1 Typy vyroby

1.1.1 PodPa plynulosti vyrobného procesu

= Plynuld (nepretrzitd) — vyroba prebiecha ztechnickych alebo inych ddévodov
prakticky nepretrzite. Vynimkou su iba preruSenia vyvolané nutnymi opravami
vyrobnych zariadeni. Ako priklad je mozné uviest vyrobu elektrickej energie,

rafinérie, oceliarne atd’.

= PreruSovana — je mozné ju pri ur€itych castiach vyrobného procesu pozastavit’
a pokracovat’ inokedy. PreruSovana vyroba prebieha v ur¢enych casovych usekoch.
U prerusovanej vyroby prebiecha vyrobny proces uskuto¢iiovany na urcitom
pracovisku nasledne preruSeny apotom pokracuje na dalSom pracovisku.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

1.1.2 PodPa mnoZstva a po¢tu druhov vyrobkov

=  Kusova — vicsinou byva uskutociiovana vo vel'mi malych mnozstvach pomocou

univerzalnych strojov a zariadeni. Pocet druhov vyradbanych vyrobkov byva velky.
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Vyroba jednotlivych vyrobkov sa bud’ opakuje, vtedy hovorime o opakovanej

kusovej vyrobe alebo neopakuje — neopakovana kusova vyroba.

V situacii, ked’ je kusova vyroba uskuto¢iiovana na zéklade objednavok konkrétnych
zakaznikov, jedna sa o zdkazkovi vyrobu. Ojedinelost opakovania vyroby
rovnakych druhov si vynucuje velkll univerzalnost’ strojov a vysoku kvalifikaciu
pracovnikov. Vyraba sa vylu¢ne na zakazku. Ide predovSetkym o velmi zlozité
vyrobky. Riadenie kusovej vyroby je vac¢sinou oproti sériovej a hromadnej vyroby

komplikovanejsie.

Sériova — je charakteristickd vyrobou vécsieho ¢i menSieho mnozstva vyrobkov
rovnakého druhu. Toto mnozstvo, ktoré je zverené do vyroby sucasne sa nazyva
vyrobna davka (séria) a jeho vyroba sa opakuje s urcitou pravidelnostou. Periodicitu
vyroby umoznuje zvysit' Specializacia pracovisk, takze sa okrem univerzalnych
strojov pozivaju aj Specializované. Priebeh vyrobného procesu je u sériovej vyroby

stabilnejsi (menej premenlivy) ako v pripade kusovej vyroby.

Hromadna — sa vyznacuje vyrobou len jedného alebo niekolko malo druhov
vyrobkov s velkym mnozstvom produkcie. Je typickd vysokou mierou opakovania
a relativne dlhou ustalenostou vyroby tych stych vyrobkov. S vyhodou sa vyuzivaji
jednoucelové stroje velkej vykonnosti , jednotlivé vysoko Specializované.
Pracovnici vo vyrobe obvykle nemusia mat’ tak vysoku kvalifikaciu, ako pracovnici

v kusovej vyrobe. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 13-14; Korenko, 2015, s. 12)

Prispdsobenie vyrobku
poziadavkam zakaznika
vysoké
Hromadna
nizke
nizky vysoky Objem vyroby

Obrazok 1 - moZnost’ prispdsobenia vyrobku idividudlnym poziadavkédm zékaznika

v jednotlivych typoch vyroby (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 14)
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Ketkovsky a Valsa (2012, s. 14) uvadzaju, ze najvacsi priestor pre vyhovenie individualnym
prianiam a potrebam zékaznika existuje v pripade kusovej vyroby. Toto vSak byva obtiazne

ak nie nemozné, v pripade sériovej a hromadnej vyrobe.

1.2 Vyrobny proces v organizacii

Zakladné miesto v kazdej organizdcii ma vyrobny proces. Je to Cinnost’, pri ktorej sa
pracovny predmet (vychodiskovy materidl — surovina, polovyrobok, hotové stciastky,...)
meni na findlny vyrobok. Premena pracovnych predmetov na findlny vyrobok sa pritom
uskutocnuje spoluposobenim I'udskej prace a pracovnych prostriedkov. Vyrobny proces je
suhrn viacerych procesov a to pracovnych, technologickych a prirodnych. Ich vysledkom je

zhotovenie vyrobku pripadne poskytnutie sluzby.

Vyrobny proces sa zacina vloZzenim materidlu do vyroby a konci sa odoslanim finalnych
vyrobkov odberatelom. Pracovné predmety, ktoré sa nachadzaju medzi zaciatocnou
a kone¢nou fazou vyrobného procesu nazyvame rozpracovanymi vyrobkami, resp.

nedokonéenou vyrobou. (Dud’ak, 2015, s. 9)

MODEL VYROBNEHO PROCESU

PRIESTOR CAS

VSTUP MATERIAL VYSTUP VYROBOK

VYROBNY

ENERGIA PROCES ODPAD
INFORMACIA INFORMACIA

TR

SPATNE VAZBY

Obrazok 2 — vieobecna schéma vyrobného procesu (Vlastné spracovanie podla Dud’ak,
2015,5.9)
1.2.1 Ugastnici vyrobného procesu

Podl'a Svozilovej (2011, s. 17-18) modZeme ucastnikov procesu zaradit’ podla ich uloh,

vztahu k procesu alebo podl'a znalosti a rozsahu zodpovednosti nasledovne:
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= Zakaznik

Zakaznik procesu je niekto, kto pocit'uje potrebu, prianie alebo ma poziadavku, ktory
mozno zabezpecit' ur€itym hmotnym vyrobkom, nehmotnym vytvorom, sluzbou
alebo kombinaciou vSetkych uvedenych poloziek, ktord je produkovana urcitym
procesom a ma vlastnosti, ktoré predstavuji urcitt hodnotu, zaistuju urcité
funkcionality alebo mu prinasaju iny prospech, za ktory je ochotny vymenit’ int

hodnotu, spravidla vyjadrenu vo finanénych prostriedkoch.
= Dodavatel

Dodéavatel procesu je reciprocne niekto, kto zabezpecuje vstupy, ¢i uz hmotné, alebo
nehmotné, ktoré proces potrebuje k tomu, aby zabezpecil to, ¢o od neho ziadaju jeho

zakaznici.
= Sponzor

Sponzor procesu ¢i zastupca prevadzkovatela procesu je spravidla clenom
podnikového manazmentu a mé zaujem na tom, aby proces fungoval bez problémov

a aby efektivne plnil poziadavky, ktoré st na neho kladené.
= Podnik, prevadzkovatel’ procesu, vlastnici podniku

Podnik je vlastnikom zdrojov, ktoré su v procese spotreblivaji, reprezentantom
vlastnikov podniku voci zdkaznikovi a ako taky ma eminentny zdujem na tom, aby
sa zvySovala nielen kapacita procesu (a tym sa zvySovala profitabilita prislusnej Casti
produkcie), ale aj na tom, aby sa vlastnosti vytvaranych vyrobkov alebo sluzieb a ich
kvalita prisposobovali prianiam a potrebam zékaznikov rychlejsie, nez ako to dokaze

konkurencie, a tym sa zvySoval trhovy podiel podniku.
= ManaZér procesu

Manazér procesu je osoba, ktord sa priamo zicastiuje riadenie procesu a spravidla
ich k jeho vysledkom, ¢i uz v oblasti vykonnosti alebo kvality, viazany osobné

zodpovednostou.
= Sampion procesu

Sampion procesu je zvycajne osobou, ktora sa procesu dlhodobo zucastiuje, a to ako na
poziciu manazéra, tak na poziciu operdtora, a svojim spravanim a vystupovanim

podporuje uzivanie a zlepSovanie procesu naprie¢ organizdciou. Sampidon pozna do
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hibky ako potreby procesu, tak vietky vnitorné zavislosti jednotlivych procesnych

elementov.
= Operator

Operator procesu, pracovnik je osobou, ktora sa procesu priamo zacastiiuju. Zo svojej
pozicie moze spravidla ovplyvnit’ iba vykonnost’ alebo kvalitu ¢iastkové ¢innosti, na

ktorej sa svojou pracou podiel’a.

1.2.2 Etapy vyrobnych procesov

Proces vytvérania produktu sa skladé z jednotlivych etap. Tieto sa mézu vyrazne odliSovat’
sposobom realizacie a charakterom v zéavislosti od charakteristik redlneho produktu.
Niektoré etapy mozu byt’ aj vynechané alebo ta ista ¢innost’ moze nadobudnut’ v jednotlivych
¢innostiach iny vyklad.

Vyroba sa uskuto¢nuje v 3 etapach a to:

1. Predvyrobna — predovsetkym technicka priprava vyroby ako vyvoj, konstrukcia,

vyskum apod.

2. Vyrobna etapa — technologickd premena vychodiskovych materidlov, polotovarov,

zakladnych materialov na vyrobok.

3. Odbytova etapa — zabalenie, naloZenie, expedicia a preberanie vyrobku
zakaznikom.
Vsetky stciastky vyrobku nemusia prejst’ vSetkymi fazami. Jednotlivé fazy sa mozu ¢asovo
prekryvat’, alebo niektoré sigiastky prichadzaju az do dohotovujucej fazy. (Dudak, 2015, s.
12-13; Korenko a kol., 2015, s. 11)
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2 ZAKLADNE PRINCIPY METODOLOGIE LEAN

Pojem ,,Stihla vyroba“ bol po prvy krat predstaveny Johnom Krafcikom v knihe Stroj, ktory
zmenil svet (Womack et al., 1990). Tato publikécia prezentuje vysledky vyskumu univerzity
MIT a identifikuje najlepSie metddy z praxe pouzivané v japonskom ale aj celosvetovom

automobilovom priemysle.
Podrla Salvendyho (2001, s. 555) mdézeme zaklad principov lean rozdelit’ do Styroch oblasti:
e Stihla vyroba
o Stihly dodavatel'sky retazec
o Stihly vyvoj
e Dodavatel'sko — odberatel'ské vzt'ahy

Pojem §tihla vyroba a jej zéklad je méze byt povazovany za ekvivalent konceptov JIT a TPS
predstavenych uz predtym. ZvySné tri oblasti si rozSirenim principov JIT vratane

vnutropodnikovych a medzipodnikovych aspektov.

Chromjakova (2011, s. 44) stihlu vyrobu definuje takto: ,,Ide o komplexny systéem,
orientovany predovSetkym na zmenu myslenia v oblasti riadenia a organizdcie vyrobnych
konceptov, ktoré su realizované na podnet ludi — manazérov a s podporou technologického
vybavenia. Cielom je dosiahnut efektivne riadeny postup optimalizacie vyrobnych procesov
a s tym suvisiacich operacii na baze uvedomovania si redlnych potencialov v oblasti
zvySovania podielu produktivnych zlozZiek, tvoriacich pridanu hodnotu a efektivity

podnikovych procesov. *

Vo vSeobecnosti mozeme $tihlu vyrobu povazovat’ za vyrobu bez vSetkého nepotrebného.
Ide o razantné zniZenie priestoru, ¢asu, chyb indkladov vo vyrobe. Netyka sa vSak len
vyroby samotnej ale celého podniku vratane administrativy a obsluznych cinnosti. Spaja
v sebe poznatky metod a principov JIT, TQM, TPM, CIM a Kaizen. Je maximalne
orientovand na zakaznika. Charakteristickd je pre fu decentralizcia, autondmnost’
vyrobnych jednotiek, vysokd profesionalita persondlu, vysokd kvalita, bezchybnost
a spolahlivost, skupinovd praca, flexibilna vyroba, dobre zorganizovany a prehladny

informaény systém a kvalitné manazérstvo. ( Dud’ak, 2015, s. 130)
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Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TP,
rvchle zmeny,
redukcia davok

ihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wyrohné bunky

anaanent toku
hodndt

Obrazok 3 - néstroje, techniky a metody $tihlej vyroby (zdroj: IPA Slovakia)

2.1 Plytvanie

NajcastejSim terminom, ktory sa objavuje v slovnikoch zlepSovatel'skych timov v oblasti
Lean, je plytvanie. Plytvanie dokadzeme identifikovat ¢i vo vyrobnych tak aj
administrativnych procesoch. Druhy plytvania s ktorymi sa stretdvame najCastejSie su

nasledovné.

2.1.1 Cakanie

Cakanie je nie¢o, s ¢im sa mdzeme stretnut’ v kazdom pracovnom procese. K tomuto typu
cakania dochadza kvoli comukol'vek v dosledku ¢oho nemozeme pokraovat’ vo vyrobnom
procese bez preruSenia. Medzi najcastejSie zdroje Cakania patria porucha stroja, nedostatok
materialu, nerovnomerna vyroba, absencia informécii a podobne. Tento druh je plytvania je

najcastejsi, je vSak aj jednoducho identifikovatelny.

Cakanie v administrativnych procesoch sa prejavuje dlhym spracovanim a neplnenim
terminov. Cakanie je sposobené napriklad h'adanim dokumentov, nedostupnosti pristrojov,
cakanim na schvélenie, nepritomnost’ a nedostupnost’ pracovnikov s pravomocou na
schvalenie alebo napriklad aj ¢akanim na informécie od zdkaznika. (Jurova a kol., 2016, s.

88-91; Svozilova, 2011, s. 34)

Chromjakova (2011, s. 48) v suvislosti s ¢akanim spomina, Ze sa ddva maly priestor
pracovnikom aby si sami Standardizovali svoje pracovisko, Struktirovali pracovné tkony a

organizovali vSetko, ¢o potrebuju k Stihlemu vykonu.
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2.1.2 Zbyto¢né pohyby

Maloktory pohyb pracovnika prindsa produktu pridant hodnotu. Napr. presun robotnika od
vyrobnej linky do skladu materidlu sotva prinesie hodnotu. Hodnotu vSak nepridavaju
mnohé pohyby pazi montdzneho robotnika pri vyrobnej linke: zdvihnutie stciastky zo
zasobnika - to je pohyb, ktory neurychli dokoncenie rozpracovaného vyrobku. Podla
filozofie Stihlej vyroby az pripevnenim suciastky k vyrobku nadobudne vyrobok vyssiu

hodnotu.

V tejto oblasti je uzitocné sa pytat’: Ktory pohyb mozno z procesu vypustit? Aké opatrenia
by sa mali zaviest, aby sa minimalizovali potrebné pohyby? Co je nédkladovo efektivnejsie:
nechat’ robotnikov natahovat’ paze pri zbierani suciastok z krabice, alebo premiestnit’

krabicu a redukovat’ tak jeden pohyb? (Jurova, 2016, s. 89)

2.1.3 Nadbytocné zasoby

Kardindlnym problémom v oblasti zostihlovania podnikovych procesu st zasoby, a to
zasoby vSetkého druhu (materidl, nadbytocné strojohodiny, neproduktivne personéalne
hodiny, nepotrebné Standardy, chaba dokumentacie, nadbytocna emailova

komunikécie, nevyuzité vedomosti pracovnika, atd’.). Vysporiadanie sa prave so zadsobami
a najdenie optimalnej kombindcie poloziek zasob vyraznym sposobom ul'ahcuje d’alSie
postup v implementécii Stihlych podnikovych procesov prave tym, ze:

e vysoké zasoby ovplyviuju plynuli vyrobu bez vypadkov, flexibilné a promptné
dodéavku produktov zakaznikovi, hospodéarnu produkciu, konStantny vytazenie kapacit,
ahSiu prepédjaniu poruch

e nizke zéasoby odhaluji problémové podnikové procesy, chybné vyvazovanie

kapacit, nedostatocnu pruznost, nadpracou, nepodarky ¢i neplnenie terminov
(Chromjakova (2011, s. 48)
Jurova (2016, s. 88) dopliiia tento druh plytvania pre administrativne procesy nasledovne:
Nadbytocné zasoby sa vyznacuji hromadenim papierov na stoloch, kartotékach, archivoch,
zasuvkach. Pokial’ hovorime o informacénych technologiach a informaciach v podobe sprav
a reportov, ide najméd o plneni schranok, ktoré nepostacuju svojou velkost'ou a archivaciu

nepotrebnych suborov. Této situdcia sa potom prejavuje v potrebe vicsej kapacity médii.
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2.1.4 Chyby, defekty

Vznik nekvalitnych, nezhodnych vyrobkov vytvara hned’ niekolko zbyto¢nych nédkladov.
Oprava nezhdd vyzaduje ¢as, pracu zamestnancov i finan¢né prostriedky navyse. Niektoré
defektne rozpracované vyrobky moézu vazne poskodit’ vyrobné zariadenia. Naviac pokial sa
nezhody dostanu k zakaznikovi, nasledky mozu byt fatdlne. Spravny lean manazér vedie

svojich podriadenych k nulovej nepodarkovosti.

Defekty sa v administrativnych procesoch vyznacuji chybami ako v papierovych, tak i
elektronickych informaciach. Ide najmé o neuplné Specifikacie objednavok, nekompletna
technickll dokumentéciu, netplné zaznamy pri pohybe materialu, prip. hldsenia operacii pod.
Do oblasti defektov spadaju tiez necitatelné dokumenty preklepy a pravopisné chyby.
(Jurova, 2016, s. 89-90)

2.1.5 Doprava

Zlozité materidlové toky medzi pracoviskami vo vyrobe, zlozité komunika¢né kanaly medzi
dodévatel'mi - vyrobcom - odberatel'om, vysoky objem rozpracovanej vyroby, neustéle sklzy
planu, nedostato¢ny odhad dodavky materidlu na pracovisko, vysoky objem nadpraca ¢i
nepodarky st podstatnymi dovody, preco existuje vo firméach nadbytocné doprava a preco si
prave elimindcia tohto typu straty narokuje vel'mi dlhy ¢as. (Chromjakova (2011, s. 48)

Plytvanie sposobené transportom je spdsobené prendSanim dokumentov na podpis, ku
kopirke, ale aj prendSanim celych San6nov medzi pracoviskami alebo do archivu ¢i z neho a
pod. Jednou z pri¢in tohto druhu plytvania je zdihavy a komplikovany schvalovaci proces.
Dalsim plytvanim v tejto kategorii byva prenasanie a odovzdavanie dokumentov medzi
utvarmi, ako je napr. Odovzdavanie technickej dokumentacie medzi technickym ttvarom a

vyrobou. (Jurova, 2016, s. 91)

2.1.6 Nadvyroba

Tento druh plytvanie vznikd z vyroby produktov vo vd¢Som mnozstve, nez zdkaznik
pozaduje. Vznika spravidla bud’ s cielom vysSieho vyuzitia vyrobnych kapacit (a teda
dosiahnutie vysSej produktivity prace robotnikov), alebo za tUcelom vyroby urcitého
mnozstva dokoncenych produktov navyse pre "pripad nidze", ako napr. Poruchy vyrobnych
zariadeni, nahle vysoké nepodarkovosti pod. Vd’aka takémuto plytvaniu vznikd zbyto¢na

potreba skladovacich priestorov, zvysuju sa dopravné aj administrativne naklady.
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Tento druh plytvanie sa v oblasti papierovej dokumentacie vyznacuje ako tlacenim
dokumentov, ktoré nikto nepotrebuje, tak i tlaéenim dokumentov pred tym, nez st potrebné.
V oblasti informacnych technologii potom ide o nepotrebné databazy a najmé duplicitné
informacie. Obidve oblasti sa ¢asto prelinaju najmé v duplicitach informécii vedenych v

"papierovej" aj elektronickej forme. (Jurova, 2016, s. 91)

2.1.7 Zlozitost’ procesov

Konstrukcia podnikovych procesov, ich obsahova népln, vzajomna prepojenost’ procesov
poskytuje vel'mi $iroky priestor k zostihlovaniu. Castokrat iba zmena vizby dvoch
nadvézujucich procesov dokaze ovplyvnit’ priebezni dobu vyroby o 25-30%, aj redukcia
obsahovej naplne procesu patri k podstatnym potencidlom, ktoré maju vplyv tak na
optimalizaciu priebeznej doby procesu, ako aj na moznu Gsporu pracovnika. (Chromjakova

(2011, s. 48-49)
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3 VYBRANE NASTROJE LEAN

3.1 TOC

Theory of Constraints, TOC, prekladané ako Tedria obmedzenia bola definovana izraelskym
fyzikom Eliyahu Goldrattom. M6Zeme ju obrazne charakterizovat’ vyrokom: "ret’az je len
tak silnd, ako silny je jej najslabsi ¢lanok". Aby sme mohli spravne analyzovat’ proces ako
zretazenie ¢innosti, potom mu nielen musime rozumiet’ ako celku, ale musime tiez chapat’
principy, potreby a moznosti jeho jednotlivych ¢lankov. Goldratt uvadza, ze okrem vynimiek
vacsinu obmedzeni moéZeme zaradit’ do jednej z dvoch skupin: obmedzenia fyzické a
organiza¢né. Vo svojich odporucaniach hovori, Ze hodnotenie a triedenie je potrebné
vykonavat’ s urcitou opatrnostou. Hoci sa ndm moéze zdat, ze sme narazili na fyzicku
prekdzku zvysenie vykonnosti procesu, skutoéné obmedzenie mozno organizaéného
charakteru - podnikovd norma, ktord brani tomu, aby sa problém mohol s dostato¢nou

flexibilitou odstranit. Goldratt hovori, ze: "... len zriedka vidi podnik, ktory by bol
obmedzeny trhom. Spravidla je to skor sebazniCujuca marketingova stratégia, ktord je
pric¢inou tazkosti. "Moze sa zdat’, Ze podnikové pravidla, ktoré beh alebo vykonnost’ procesu
zdrzuju, kedysi mala zmysel. Ich zastaraniu a nepruznost' aktualizicia je tym hlavnym

problémom, ktory je nutné riesit. (Svozilova, 2011, s. 38)

prietok

993 2"

miesto

Obrazok 4 — Priklad kritickej retaze, prietok, obmedzeny najuzsim bodom (zdroj:

www.leanportal.sk)

, Kazdy system mad aspon jedno obmedzenie, ktoré zabranuje systéemu dosiahnut vyssiu
uroven vykonnosti. Podobne aj podnik mda obmedzenia, ktoré mu zabranuju zarabat viac

penazi v sucasnosti ale aj v buducnosti. *“ (Kosturiak, Gregor a kol, 2002, s. A/-6-1)

Hlavnou myslienkou TOC je vzt'ah medzi pri¢inou a nasledkom. Myslienkovy proces TOC
nam poskytuje postup, ako skombinovat metodiku pri¢in a nasledkov s naSimi

nadobudnutymi skiisenostami, vedomostami a intuiciou za i€¢elom dosiahnutia poznania.
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Obmedzenia, ako také nachadzame vo vSetkych oblastiach nasho fungovania. Je omnoho
efektivnejSie a vykonnejSie takymto spdsobom naStartovat’ kontinudlny proces
zlepsovania, pretoze, po vyrieSeni obmedzenia toku v danom parametri, mézeme pristupit’ k
rieSeniu novo vzniknutého obmedzenia v danej oblasti, ale uz na inej, vyssej, kvalitativnej
urovni a na inom mieste. Tento proces je z pohladu kontinualneho procesu zlepSovania
nekonecny, pretoze vzdy sa najde bod vtoku, ktory tento obmedzuje. TOC vo svojom
koncepte prinasa novy uhol pohl'adu na proces riadenia zmien nielen vo vSeobecnej tedrii,
ale aj priamo aplikovatelny pristup pre manazment dodéavatel'skych retazcov, ich

konektivity a tokov.

KTlacovou myslienkou TOC je skuto€nost, Ze v kazdom systéme sa vyskytuje minimélne
jedno Uzke miesto - obmedzenie. Tedria obmedzeni je metdda riadenia a zvySovania
vykonnosti. Prave obmedzenie brani systému dosahovat’ lepSie vysledky. Odstranenim
obmedzenia sa zvySi vykonnost’ systému a zaroven vznikne obmedzenie nové. Podstata
zlepSovania aplikovanim TOC je postupné a cielené odstraiovanie obmedzeni, ktoré
limituj vysSiu vykonnost'.
Zakladné kroky pristupu teorie obmedzeni :

e Identifikacia obmedzenia

¢ Definicia postupu odstranenia obmedzenia

e Samotné odstranenie obmedzenia

e Navrat do bodu a. + zarucenie procesu kontinuélneho zlepSovania

Hlavnym principom aplikacie TOC je orientacia zdrojov zlepSovania na aktualne tzke
miesto systému. Jeho maximalne vyuzitie a nasledné odstrdnenie zabezpei zlepSenie
vykonnosti systému ako celku. Potom vznikne d’alSie izke miesto a aplikuje sa ten isty

princip. (Salaj, 2010, s. 1-4)
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Obrazok 5 — Rozhodovaci model podrla tedrie TOC (zdroj: www.leanportal.sk)

3.2 Princip tahu

Principy t'ahu z anglického vyrazu ,,Pull” v ramci Lean hovoria, ze mate dovolit cielovému
"zakaznikovi", aby svojim dopytom diktoval, kedy ma byt predmet dodany, doplneny do
skladu, aby bol vyrobeny vtedy, kedy je pozadovany. (Svozilova, 2011, s. 38)

V systéme tahu sa vyroba iniciuje iba na doplnenie toho, ¢o mé byt skutocne pouzité v
dalsej faze vyrobného systému (alebo predané zdkaznikovi). Toto je presnym opakom
koncepcie push, pri ktorej sa vyroba zacina v ocakavani buduceho dopytu. (Salvendy, 2001,

s. 545)

3.3 5SS

Tento nastroj je aplikovatel'ny takmer vo vSetkych spolo¢nostiach a to nielen vo vyrobe ale
aj administrative . 5S je japonsk4 metoda, ktora bola v rdznych modifikaciach postupne
aplikovana na celom svete. Jej cielom je udrziavat’ na pracovisku iba to, ¢o je potrebné a na
miestach na to urCenych. Ide teda hlavne o odstranenie nepotrebnych predmetov
z pracoviska, udrziavania poriadku na pracovisku a Standardizdciu usporiadania

a organizacie pracoviska. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E/11-1)

Pristup 5S je jednoduchy a univerzalny. Cinnosti 5S poskytujii zakladnu podporu pre
uspesné zavedenie d’alSich metdod ako JIT, TQM, TPU apod. Triedenie a nastavenie
poriadku je zakladom pre redukciu defektov, zniZzenie nakladov, zlepSenie bezpecnosti,

zvysenie produktivity, zvysenie kvality, lepSie plnenie terminov. (Anon, 2009, s. 11-12)


http://www.leanportal.sk/
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Termin 5S pochadza z piatich japonskych slov:

e Seiri

e Seiton

e Seiso

e Seiketsu
e Shitsuke

Tieto slova sa prekladajt ako:
e Triedenie
e Usporiadanie
o Cistenie
o Standardizacia
e Udrziavanie
Kazdé S predstavuje jednu Cast pat'stupniového procesu, ktory méze zlepsit’ celkovi funkciu
podniku.
3.3.1 Seiri - triedenie

V prvom kroku sa definuje, ktoré pripravky, nastroje a pomocky potrebuje pracovnik na
svojom pracovisku pre ¢innosti, na ktoré je pracovisko urcené. Dokladné vykonanie tohto
kroku, to znamend zaistenie potrebnych pomocok a ndradia a odstrdnenie nepotrebnych
predmetov z pracoviska, vedie napriklad k zniZeniu ¢asov na pretypovanie stroja (pracovnik
nehl'add pracovné pomodcky na vedlajSich pracoviskach a sicasne sa uvolni pracovna

plocha. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E/11-4)

V procese ,,Seiri“ je mozné ziskat’ cenné informadcie o tom, ako spolo¢nost’ podnika. V tomto
kroku sa ¢asto pouziva, kampan Cervenych znaciek. Clenovia 5S tymu umiestnia ¢ervené

znac¢ky na vSetky predmety, ktoré usudia nepotrebnymi na pracovisku.

Zamestnanci niekedy moézu néjst’ Cervené znacky umiestnené na polozkach, ktoré prave
potrebuji. V zaujme uchovania tychto poloziek musia zamestnanci preukazat, Ze ich

skutocne potrebuju. V opacnom pripade je kazda polozka s ¢ervenou znackou odstranena.
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Veci, ktoré nemaju dovod zostat’ na pracovisku a nemaju zZiadne zjavné budice pouzitie a
ziadnu vnutorntl hodnotu, sa zahodia. Veci, ktoré nebudu potrebné v priebehu nasledujtcich

dni, ale v buducnosti mo6zu byt’ potrebné, sa presunil na spravne miesta.

Kampan s cervenou znaCkou zanechdva po sebe zbytocné veci a zamestnanci su
konfrontovani s nepohodlnymi otdzkami, napriklad: ,,Kolko penazi je viazanych
v nepotrebnych veciach? Manazéri sa nasledne pytaju, pre€o sme si to tak hlupo mohli

nechat’ ujst'? (Imai, 2012, s. 70-71)

3.3.2 Seiton - usporiadanie

Pod Imaiho (2012, 5.72) ,,Seiton* je klasifikacia poloziek podla pouzitia a ich usporiadanie
tak, aby sa minimalizoval ¢as a Usilie vyhl'adavania. Kazda polozka musi mat’ uréeny nazov,
adresu a zvdzok. Nielen miesto, ale aj maximalny pocet poloziek povolenych na pracovisku
musi byt definovany. Tento krok je zamerany na umiestnenie potrebnych veci tam, kde st

najviac po ruke, a to tak, aby ich kazdy nasiel.

Tento krok je jadrom celého programu. Stanovi sa organizicia a usporiadanie veci na

pracovisku spdsobom:
e Kde budu jednotlivé predmety trvalo ulozené
e Usporiadanie a udrziavanie jednotlivych predmetov na svojich miestach
e Oznacenie, ¢i je dany predmet v spravnom stave

Usporiadanie jednotlivych poloziek na pracovisku sa robi aj s ohl'adom na to, ako Casto ich

pracovnik potrebuje, a aby ich umiestnenie bolo vhodné vzhl'adom na ergondémiu préce.
V tomto kroku ide hlavne o tieto ulohy:
e Vsetko ¢o je nepotrebné sa z pracoviska odstrani

e Vsetko, ¢o je potrebné na pracovisku sa klasifikuje z hl'adiska potreby a stanovi sa
pevna pozicia pre vSetky predmety tak, aby bolo jednoduché ich ukladat’ a vyberat’

bez zbyto¢ného hl'adania

e Pri organizicii pracoviska sa berie do tvahy aj ergondémia pohybu clovek, aby
nedochadzalo k zbyto€nym pohybom a plytvaniu. (KoSturiak a Gregor, 2002, s.
E/11-6)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

Svozilova (2011, s. 181-182) v tomto kroku definuje nasledovny postup:
1. Spracovanie nacrtu sucasného rozmiestnenia veci.

2. Vypracovanie navrhu nového umiestnenia veci vzhladom na ich potrebnosti,
prehl'adnosti uloZenia, ergondmiu, efektivitu a bezpecnost’ prevadzky. Plan by mal
obsahovat’ Gplnu a prehl'adntii dokumentaciu, podla ktorej bude mozné poriadok na

pracovisku d’alej udrziavat’.

3. Organizécia pracoviska a tlozné priestory riadne oznacit. Podl'a povahy a potrieb
pracoviska, vyznacit’ ukladacie priestory na podlahe alebo policiach, kategorizacné
zna¢ky mézu byt umiestnené aj na jednotlivych skladovacich polozkach, aby po

pouziti nastroja ul'ah¢ili vrateni na spravne miesto. (Svozilova, 2011, s. 181-182)

3.3.3 Seiso — Cistenie

Tento krok hovori, Ze pracovné priestory musia byt’ organizované a udrziavané v poriadku
a Cistote, tak aby boli jednoducho pristupné a v poriadku, ktory bol vytvoreny
v predchadzajiicich dvoch krokoch a d’aliom procesnom cykle. Ukony organizacie
a upratovania si sucastou kazdého procesné¢ho cyklu, nie s iniciované len pokial’ je

poriadok na pracovisku netinosny. (Svozilové, 2011, s. 39)

Kosturiak a Gregor (2002, s. E/11-6) uvadzaju, ze v tomto kroku sa kombinuje Cistenie
s kontrolou. Pri Cisteni stroja pracovnik zvycajne objavi abnormality — vytekanie oleja,
chybajiucu maticu, kryty a podobne. Cistenie a pracoviska a strojov sa tak stiva suasne

diagnostikou stavu zariadenia s moznostou prevencie vaznejSich poruch.

3.3.4 Seiketsu — Standardizacia

Po zvladnuti predoslych troch krokov by mal podnik vyzerat’ Gplne inak ako predtym. Tento
stav je podl'a Kosturiaka a Gregora (2002, s. E/11-6) vlastne krokom ¢islo 4. V tomto kroku
ide o to, aby sa dosiahnuty stav na pracovisku Standardizoval. Je vhodné zaviest’ vizualizaciu
stavu pred apo, vykonavat pravidelné audity 5S s podporou veducich pracovnikov,
pravidelne zhotovovat fotografie z toho ist¢ho miesta, organizovat sutaze a pod. Ciel'om je

je udrzanie sucasného stavu a jeho postupné zlepSovanie.
Podrla Svozilovej (2012, s. 182) mdzeme pre vytvorenie pravidelnych pracovnych postupov
vyuzit’ predchadzajtce tri kroky, aby boli priamou sucast’ou Standardnych ¢innosti, ¢i uz na

dennom poriadku alebo v intervaloch, ktoré¢ st pre prislusnt ¢innost’ rozumné. Ciel'om je
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dosiahnutie opakovatelnosti jednotlivych ukonov rdéznymi pracovnikmi a doasihnutie

stability.

3.3.5 Shitsuke — udrziavanie

Je predovSetkym tulohou manazmentu, ktory musi trénovat, ale aj kontrolovat’ ludi
v discipline a dodrziavani dohodnutych Standardov, ktoré by sa mali postupne stat’ zvykom
a samozrejmostou v kazdodennej praci. Dosiahnutie tohto stavu je obvykle spojené aj

s nasledujlicimi sprievodnymi javmi:
e [udia zacnu pracovat’ ako tym
e [udia si vzajomne viac rozumeju a riesia veci s pochopenim

e [udia si vypestuji zmysel pre poriadok, presnost’ preciznost’ (Kosturiak a Gregor,

2002, s. E/11-6)

Svozilova (2012, s.182) k tomuto bodu uvadza: Poslednym krokom je navrh postupov
pravidelnej kontroly a auditov poriadku. Navrhnutie postupov, rozdelenie zodpovednosti za
kontroly, kontrolné zoznamy k "odskrtavaniu" absolvovanych poloziek, klasifikaéné
tabul’ky, plany a kalendéare inSpekcii pod. Okrem planu aktualizacie postupov, ktord sa
navrhli a zaviedli v kroku Standardizacia, treba mysliet aj na hodnotenie efektivnosti

programu "Pat’ S "a na jeho pravidelnu aktualizaciu.

Vythdéni Vytuténi Uspofadini Standardizace Ziwpdovani
4 4] m
C\\ AN
il k=) e
- o 3_
Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
tridit cistit systematizovat standardizovat stale vylepsovat
T\ 2 3\l &\ 5.
Vytridéni Vycisténi \\ Usporadani, \\ Ustanoveni Vsechny body
nepotrebnych pracovisté oznaceni \\ pravidel, \\ dodrzovata
Véci // / / standardizace // stale
/ ; vylepSovat

Obrazok 6 — 58S principy (zdroj: www.lean-fabrika.cz)
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4 SWOTANALYZA

SWOT analyzu radime medzi jednu z najviac vyuzivanych analytickych metod. SWOT je
mozné vyuzit pri hodnoteni silnych a slabych stranok, ktoré mézu byt’ sucast’ou vnutorného
prostredia a prilezitosti a hrozieb, ktoré predstavujii vonkajsie prostredie podniku. Cielom
SWOT analyzy je identifikacia a nasledné obmedzenie slabych stranok, podpora silnych
stranok, hladanie novych prilezitosti a poznanie hrozieb. SWOT je zkratka anglického
originalu:

e Strengths - silné stranky

e Weaknesses - slabé stranky

e Opportunities - ptilezitosti

e Threats - hrozby (Managementmania, © 2011-2016)

SWOT analyza je velmi cennym informacnym zdrojom pri formulécii stratégie. Z jej
podstaty vyplyva zdkladnd logika strategického navrhu. Navrh stratégie by mal byt
zamerany na elimindciu slabin a hrozieb vyuzitim silnych stranok a strategickych
prilezitosti. Kazda slabina a hrozba vyplyvajica zo SWOT by mala mat’ v ndvrhu stratégie
protinavrh v podobe opatrenia ktoré ich eliminuje. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 65)

HELPEUL HARMFUL

—
<
=
oc
L
-
P

STRENGTHS WEAKNESSES

EXTERNAL
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Obréazok 7 — SWOT analyza (zdroj: www.business-to-you.com)
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5 ERPSYSTEM

Podla Kefkovského a Valsu (2012, s. 79-80) je mozné ERP systém charakterizovat’ ako
komplexny softwarovy balik, umoziujuci ucelne a efektivne riadit’ podnikové zdroje.
Hlavnymi vlastnostami ERP je schopnost’ automatizovat’ a integrovat’ zdkladné podnikové
procesy, zdielat’ spolo¢né déata a spracovavat’ ich vramci celého podniku, vytvarat
a spristupniovat’ informacie vredlnom case. Predmetom ERP st jednotlivé podnikové
procesy. ERP sa snazi zIucit’ r6zne oblasti ¢innosti a funkcie naprie¢ celym podnikom az
k jednotlivym uloham, sltziacim k r6znym potrebam organizacnych zloziek v podniku.
Vsetky Gtvary maju svoj vlastny systém prace, pouzivaji optimalizovany program pre svoju
Specifickil Cinnost. ERP spaja ich pracu dohromady, integrovany software pracuje
s databazami tak, ze rozne oddelenia ¢i useky jednoduchsie zdiel'ajii informaécie.

Systém podporuje planovanie a riadenie v oblasti vyroby, obchodu, financii a projektov.

5.1 Oblast vyroby

Danék a Plevny (2009, s. 104-105) definuju ERP pre oblast’ vyroby ako systém, ktory
umoziuje planovania a riadenie od vyroby na sklad, cez montdz podl'a objednavky az po
projektovanie a vyrobu na objednavku zédkaznika. Oblast’ vyroby zahtna:

e Hlavné vyrobné planovanie

Je jadrom celého systému a zahfiia hlavné vyrobné faktory ako pracu, zariadenia,
material a financie a je ovplyvnené marketingom, vyrobou, technickou pripravou,
financiami a zdsobami. Je uplatilovany tam, kde sa pocita s prognézami a pri kazdom
plane je mozné posudzovat jeho uskutocnitelnost’ z hl'adiska kritickych materidlov
a kapacity pracoviska. Podl'a odporucenia systému a poziadaviek potom mdze byt

generovany hlavny vyrobny plan pre nasledujiuce obdobie.
e Vyroba na sklad

Stucastou modulu je kataldog s idajmi o Standardne vyrabanych a nakupovanych
polozkach na sklad. Déata umoznuji jednoducho arychlo kalkulovat' vyrobné

naklady vratane vyrobkov vratane predajnych cien.
e MontaZ na objednavku

Pri zadavani objednavky alebo dopytu do systému je mozné okamzite
nakonfigurovat vyrobok. Z materidlovych a kapacitnych potrieb je mozné

skontrolovat’, ¢i st polozky na sklade a podl'a toho urcit’ redlny termin dodania.
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Vyroba na objednavku
Obsahuje vsetky potrebné funkcie a tlohy pre spracovanie vyroby na objednavku
Opakovana vyroba

Systém moze riesit’ opakovani vyrobu ako pre Standardné vyrobné linky, tak aj
nastaviteI'né linky. Umozniuje stanovit’ pripravné a vyrobné ¢asy operacii a riadit

pohyb malych sérii tak aby nedochadzalo k frontdm v tzkych miestach.
Dielenské riadenie

Obsahuje funkcie podporujuce riadenie a operativne planovanie vyroby. Su to
riadenie vyrobnych objednavok, operativne planovanie vratane grafického

zobrazenia vyuzitia pracovisk v rozdielnych ¢asovych horizontoch.
Klasifikacia vyrobkov

Triedenie vyrobkov podla vopred definovanych charakteristik.
Systém riadenia kvality

Sledovanie kvality jednotlivych komponentov a vyrobkov, vratane vyhodnotenie

kontrol.

5.2 Oblast’ obchodu

S pomocou systému je mozné vyhoviet’ poziadavkam zdkaznika na dodavku Specifickych

vyrobkov v ¢o najkratSom case pri €o najnizsich nakladoch. (Danék a Plevny, 2009, s. 105 -

106)

Oblast’ obchodu zahfma:

Nakup

Informacie o tom, ktori dodéavatelia su schopni dodat’ tovar podla Specifikacii
avakych dodacich Ilehotdich. Vedenie atdrzba dodavatel'skych cennikov,

spracovanie nakupnych objednavok, kontraktov, dopytov.
Predaj

Pomocou tohto modulu je mozné zadavat objednavky z ponuk, z kipnych zmluv
a zékaznickych projektov. Obsahuje odberatel'ské cenniky, umoziuje ich udrzbu,
spracovanie ponuk, objednavok, expediciu objednavok spolu s vystavovanim

dokumentov.
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e Predajné a marketingové informacie
Obsahuje informacie o zdkaznikoch.
e Skladové hospodarstvo

Zaznamenava vSetky skladové pohyby v redlnom case a poskytuje informécie

o aktualnom stave zasob, rezervacidch, inventirach a analyzu skladovych zasob.
¢ FElektronicka vymena dat
Umoznuje  skratit  azjednoduit  vymenu informacii atym  zvysit

konkurencieschopnost’ podniku.

5.3 Oblast’ financii

Systém umozinuje vedenie Gctovnictva, evidenciu prijmov, vydavkov, investiény majetok,
plan prijmov a vydajov, sledovanie obchodnych transakcii, obstaravanie dat pre ucely

odvodov dani v kalendarnom roku a podobne. (Danék a Plevny, 2009, s. 105-106)

5.4 Oblast’ projektov

Systém poskytuje integrované nastroje pre efektivne riadenie projektov, ktoré su potrebné
ako pre plnenie poziadaviek existujucich projektov, tak pre predvidanie buducich potrieb.
Systém umoziuje okamzity prehl’ad o stave a nakladoch a v€asné varovanie o potencialnych

problémoch. To vedie k rychlejSiemu rozhodovaniu. (Dané¢k a Plevny, 2009, s. 105-106)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Vybrana spolo¢nost’ bola zalozena v roku 2009 v Banovciach nad Bebravou, na zéklade
zivnostenského opravnenia a nasledne v roku 2011 transformovana na spolo¢nost’ s ru¢enim
obmedzenym. Podnetom pre zalozenie spoloc¢nosti bola snaha etablovat’ sa na neustale
rasticom trhu v oblasti automatizacie v priemyselnych podnikoch. V regioéne v tom case
vzniklo niekol’ko novych podnikov vyrabajucich plastové komponenty, spolo¢nost’ preto
mala zdujem orientovat’ sa prave na thto klientelu. S postupom casu sa vyprofilovala ako
jeden z lidrov na trhu vo svojej oblasti a svoje vyrobky v sti€asnosti dodava zakaznikom

nielen na Slovensku ale aj v Europe..

6.1 Vyrobny program

Spociatku sa firma sustredovala na vyluéne na vyrobu odoberacich zariadeni pre
plastikarsky priemysel, neskdr vyrobny program rozsirila o jednoucelové zariadenia,
strihacie stanice, montdzne stanice a d’alSie automatizacné zariadenia vratane servisnych

a poradenskych sluzieb.

6.1.1 Odoberacie zariadenia

Odoberacie zariadenie nazyvané aj uchopovacie alebo anglickym ndzvom gripper, sluzi
primarne na pevné uchopenie a manipulaciu dielu. Je umiestnené na ramene robota, kde je
fixované cez upinaci systém. Okrem primarnej funkcie ako bolo spomenuté, teda
manipulacia je mozné podla poziadaviek a potrieb pridavat aj iné funkcie. Pomocou
roznych snimacov a Cidiel je mozné kontrolovat’ pritomnost’ dielov, kontrolovat
pozadovany tvar, farbu atd’. Dalej mozeme diel upravovat’ pomocou strihania, opalovania,
zvéarania. Kombindcia funkcii je vel'mi Sirokd, kone¢nt podobu odoberacieho zariadenia
urcuje objednévatel’ v spolupraci s konstruktérom. Vyroba odoberacich zariadeni je nosnou

¢innost'ou spolo¢nosti.
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Obrazok 8 — Odoberacie zariadenie (zdroj: interné materialy spolo¢nosti)

6.1.2 Jednoucéelové zariadenia

Jednotucelové stroje st Specifické zariadenia, ktoré sa vyuzivaji na automatizaciu vyrobného
procesu. Zariadenia sa pouzivaju vSade tam, kde sa vo vyrobe vyskytuju opakované ¢innosti,

ktoré¢ je mozné uplne alebo aspoii ¢iastocne zautomatizovat'.

6.1.3 Sluzby v oblasti programovania robotov a iné ¢innosti.

Spolocnost’ je schopnd ponuknut’ zdkaznikom aj podporné ¢innosti v oblasti programovania

robotov, PLC systémov, servisnych sluzieb a poradenstva.

Podiel jednotlivych produktov na obrate
spolocnosti

B Odoberacie zariadenia W Jednolcelové stroje M Iné Cinnosti

Obrazok 9 - Podiel jednotlivych produktov na obrate spolo¢nosti
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6.2 Strojné vybavenie

Kedze firma sa zameriava na zdkazkovl vyrobu, je v niektorych pripadoch potrebné
niektoré¢ diely individualne prisposobit’ alebo vyrobit. K tomuto ucelu spolo¢nost’ vyuziva

vlastného strojového vybavenia pripadne externé firmy.

6.2.1 5-0sé vertikalne obrabacie centrum QUASER MF 400

Obrazok 10 - Quaser MF 400 (zdroj www.quaser.com)

6.2.2 Nastrojarska fréza DECKEL FP3 s odmeriavanim

Obrézok 11 - Fréza DECKEL FP3 (vlastné spracovanie)
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6.2.3 Univerzalny sustruh WEILER Matador VS2 s odmeriavanim

Obrazok 12 - Univerzalny sustruh WEILER Matador VS2 (vlastné spracovanie)

6.2.4 Univerzalny sistruh KART E2N-750

Obrézok 13 - Univerzélny sustruh KART E2N-750 (vlastné spracovanie)
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6.2.5 Gravitacna pasova pila PEGAS GONDA 250x315 SHI-LR

Obrazok 14 - Gravitacnd pasova pila PEGAS GONDA 250x315 SHI-LR (vlastné

spracovanie)

6.2.6 Laserové gravirovacie zariadenie KML

Obrazok 15 - Laserové gravirovacie zariadenie KML (vlastné spracovanie)
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7 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYROBNEHO PROCESU

V nasledujucej Casti bude vykonand analyza vyrobného procesu s vyuzitim poznatkov
uvedenych v teoretickej Cast. Ako bolo uz spomenuté vysSie, vyroba vo vybranej
spolo¢nosti je charakterizovana ako malosériova, zakazkova, neopakovatelna. Preto je
potrebné sa sustredit’ na spravny vyber metdd priemyselného inzinierstva, ktoré by bolo

mozn¢é aplikovat’.

7.1 SWOT Analyza

Tabulka 1 — SWOT analyza spolo¢nosti

Silné stranky S Slabé stranky W
e Stabilni odberatelia e Plytvanie
e Kbvalifikovany personal e Absencia informacného / ERP

., oA systému vo vyrobe
e Medzindrodna posobnost’ M y

; , e Neplnenie termin
e Dobré povest p ov

e Dobré ceny e DIlh¢ dodacie lehoty

e Vlastné strojné vybavenie * Nedostatotny marketing

e Nefunkény informacny tok

e Vzdelavanie zamestnancov

Prilezitosti O Hrozby T

e Oslovenie novych odberatel’'ov e Strata odberatel'ov

e Rozsirenie portfolia sluzieb e Vstup novych konkurentov na trh

a produktov

e ZlepSenie pracovnych podmienok
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7.1.1 Silné stranky

Spolocnost’ si od svojho vzniku vybudovala silni zdkaznicku zakladiu. Bolo to dané tym,
ze v ¢ase vzniku patrila k priekopnikom v tejto oblasti, z ¢oho doteraz tazi. Firma sa
spociatku presadila u lokalnych firiem, ktoré su vSak z velkej miery sucast'ou nadnarodnych
koncernov, vd’aka tomu sa s postupom casu podarilo expandovat’ aj do zahrani¢nych

pobociek.

Spolo¢nost’ zamestnava tym skusenych a vzdelanych odbornikov, je tak schopna riesit’ aj
naroc¢nejsie projekty a pontknut’ zakaznikovi plni podporu prie rieSeni jeho poziadaviek.
Kvalifikovanost pracovnikov je tu velmi dolezitd, hlavne zddvodu zakazkovej,

individualnej vyroby.

Vdaka tomu, Ze firma ma vlastné strojné vybavenie, nie je plne zavisla na externych
dodévateloch. V pripade potreby si dokaze operativne vstupny material vyrobit, pripadne

upravit’.

7.1.2 Slabé stranky

Najzavaznej$im problémom vo firme je plytvanie, a to hlavne v oblasti cakania (prestoje).
Spodsobuje to hlavne neporiadok na pracoviskach, neprehladnost’ skladov, neinformovanost’

pracovnikov o stave skladovych zasob a pod.

Z hladiska informacénych systémov spolo¢nost’ vyuziva iba uctovny software pre zakladné
spracovanie uctovnych dokladov. Absentuje tak adekvatny softvér na riadenie podniku
pomocou ktorého by bolo mozné spracovat’, spojit’, distribuovat’ a vyhodnotit’ informécie

potrebné na planovanie a dosahovanie cielov podniku.

Predosly bod zvelkej casti sposobuje aj d’al§i problém, ¢o je neplnenie terminov
objednavok. Absencia prepracovan¢ho systému riadenia a planovania projektov
¢i objednavok sposobuje, ze pracovnici obchodné oddelenia nevedia spravne urcit’ dodaci

termin.

DalSim bodom, ktory stivisi s mnohymi problémami je informacny tok. Vel'a informacii sa
pracovnikom podéva len ustne, chyba vizualizacia pracovisk a Standardizacia pracovnych

ukonov.

Dalsou slabou strankou je nedostatoéna marketingova propagacia. Webové stranky st

neaktualizované a neobsahuju potrebné nalezitosti. Celkovo je potencidl prezentécie
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prostrednictvom webovych a socidlnych sieti nevyuzity. Chyba prepracovany systém

riadenia vzt'ahov so zakaznikmi.

Ako moznii hrozbu je na mieste spomenut’ aj nedostatoéné dalSie vzdelavanie
zamestnancov. Oblast’ automatizacie vyroby je jedna z najrychlejsie sa vyvijajtcich, preto
je nevyhnutné neustile doplianie vedomosti prostrednictvom Skoleni, seminéarov

a praktickych tréningov.

7.1.3 Prilezitosti

Zlepsenie pracovnych podmienok na pracovisku a zavedenie novych Standardizovanych
postupov by bolo prinosné pre sucasnych zamestnancov a atraktivnejSie pre budutcich

zamestnancov.

Spolocnost’ by sa mala taktiez ststredit’ na ziskavanie novych zékaznikov, ¢o moze
dosiahnut’ lepSou propagaciou alebo rozsirenim ponuky sluzieb a produktov.

7.1.4 Hrozby

Hrozbu moéze v buducnosti predstavovat vstup novych konkurentov, ¢omu by mala
spolo¢nost’ venovat’ pozornost. Ak sa firma nebude vyvijat’ a postivat’ dopredu, existuje

vel'ké riziko vytlacenia z trhu modernejSimi a progresivnej$imi firmami.

S touto hrozbou Uzko stvisi aj strata existujucich zdkaznikov ¢o moze sposobit’ napriklad

neplnenie dodacich terminov, neplnenie objednavok podl'a zadania a podobne.
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7.2 Layout vyrobnych priestorov

| —

A
et
|

1

Obrazok 16 — sucasny vyrobny layout (vlastné spracovanie)

LEGENDA

A — Obchodno-technické oddelenie E — Obrébacia dieliia

B — Sklad komponentov 1 F — Expedicia

C — Hlavné vyrobné priestory G — Sklad spojovacieho materialu
D — Sklad komponentov 2 H — Sklad polotovarov

7.3 Analyza postupu realizacie zakazky odoberacieho zariadenia

v spolo¢nosti

Pre analyzu postupu realizacie zakazky bola zvolend vyroba odoberacich zariadeni, ktoré

tvoria nosnu ¢innost’ a pre analyzu najobjektivnejSie zachyti cely proces.

7.3.1 Vyroba odoberacieho zariadenia

Proces realizécie zakazky zac¢ina na obchodno-technickom oddeleni, ktoré preberie Ziadost’
o cenovu ponuku od zékaznika a skompletizuje potrebné podklady pre konStruktéra.
Naésledne podklady prebera konstruktér (1), ktory na ich zéklade navrhne rieSenie. Navrhnuté
rieSenie spolu s rozpisom pouzitych komponentov odovzda kalkulantovi (2), ktory vyhotovi
rozpocet. Kalkulant odovzda rozpocet opét’ na obchodné oddelenie (3), ktoré na jeho zaklade
vyhotovi cenovu ponuku a odosiela ju zakaznikovi. Tento proces sa moze opakovat’ viackrat
az pokial neddjde k potvrdeniu zdkazky od odberatela. Po obdrzani objednavky od
zakaznika zadava obchodné oddelenie podklady do vyroby zalozenim zlozky do planovace;j
tabule (4). Ide o predvyrobny proces a v layoute je tento tok znazorneny cervenymi

spojnicami.
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Samotna vyroba zacina prebratim zlozky vyrobnym pracovnikom. Ten si ju prebera
z planovacej tabule, kde su ulozené jednotlivé objednavky. Zlozka obsahuje vyrobné
vykresy, vykresy vstrekovacej formy, vykresy vylisku andvrh konstruktéra spolu
s rozpisom pouzitych dielov. Jednotlivé objednavky st zoradené na pladnovacej tabuli

chronologicky od objednévok s najvyssou prioritou az po najniz$iu (resp. podla terminov).

Vyrobny pracovnik zoberie zlozku s objednavkou (5), prezrie si vyrobné vykresy
aoboznami sa s projektom. Nasleduje priprava komponentov. Pracovnik si zoberie
vychystavaciu debnicku a podla rozpisu komponentov si pripravi potrebné diely
z jednotlivych skladov (6). V tomto momente sa proces dostdva do najuzsiecho miesta,
pretoze v pripade, ak nie st vSetky komponenty na sklade, musi otomto informovat
nakupcu, ktory chybajuce diely objednd. Vychystavacia debnicka s ¢iastocne pripravenymi
komponentmi sa umiestni do regala sekcie rozpracovana vyroba az do momentu, kedy su
potrebné dielce naskladnené aby sa mohlo vo vyrobe opit’ pokracovat. Po naskladneni
chybajucich poloziek informuje ndkupca prislusného vyrobného pracovnika o tejto
skutocnosti. V tomto okamihu je mozné vo vyrobe opét’ pokracovat. Vyrobny pracovnik si
opat’ odoberie vyrobnu zlozku, potrebné komponenty a pristupuje k vyrobe az do kone¢ného

stavu (7). Hotové zariadenie odskasa, preveri jeho funkénost’ a pokial je vSetko

v poriadku odovzda ho na expediciu (8).

Obrazok 17 - planovacia tabul'a
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Obchodné
oddelenie / nakup

Konstruktér

Vyroba

Zacatie vyroby

Zistenie zavady /
oprava

EXPEDICIA

A

Obrazok 18 — Vyvojovy diagram, sicasny stav spracovania zakazky
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8 ZISTENE NEDOSTATKY VO VYROBNOM PROCESE

Pri analyze tizkych miest a moznych zdrojov plytvania boli zistené viaceré nedostatky, ktoré

st uvedené v tejto kapitole.

8.1 Neporiadok na pracovisku

Obrazok 19 - Dielna (vlastné spracovanie)

Obrazok 20 - Dielna (Vlastné spracovanie)

Pocas kontroly sa vo vyrobe nachadzali r6zne predmety Obrazok 19 a Obrazok 20, ktoré
prekazali riadnej pracovnej ¢innosti. I$lo hlavne o naradie, rozpracovanu vyrobu, vzorky od
zakaznikov a pod. Pri pozorovani bolo zistené, ze predmety ulozené na zemi a pracovnych
stoloch museli pracovnici stistavne premiestiiovat, pokial’ sa potrebovali dostat’ k naradiu
alebo pracovnym pomoéockam. NavySe predmety boli ulozené v drdhach pohybu

pracovnikov, z ¢oho mdZe pramenit’ ohrozenie bezpecnosti zdravia pri kolizii s predmetmi.
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Obrézok 21 - Pracovny stdl zanechany po smene (Vlastné spracovanie)

Na Obrazok 21je mozné vidiet’ pracovné stoly zanechané po pracovnej smene. Na stoloch

boli zanechané nedokoncené zariadenia, naradie, nepouzité komponenty.

Obrazok 22 - Sklad komponentov (Vlastné spracovanie)

Obréazok 22 znazornuje sklad komponentov, kde mdzeme taktiez pozorovat’ predmety

obmedzujice vol'ny pohyb.
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Obrazok 23 — Sustruh

Na Obrazok 23 je ststruh zanechany po smene v znecistenom stave. Spony z obrabania nie

st odstranené a obrabacie nastroje nie st na svojich miestach.

Obrazok 24 — z4suvka pracovného stola s naradim

Obrazok 24 zobrazuje zasuvku pracovného stola. Naradie bolo pocas kontroly

neusporiadané, chybajuce a v zasuvke stola sa nachadzali aj predmety, ktoré tam nepatrili.
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Ako dévody a pric¢iny neporiadku na pracovisku boli po rozhovore s pracovnikmi uvadzané

hlavne:
e Nedostatok priestoru
e Nejasné usporiadanie pracoviska
e Nedostatok informaécii o kontrole a idrzbe zariadeni
e Nevymedzend zodpovednost’ za pravidelnt tdrzbu
e Slaba informovanost’ o pracovnych postupoch

Vela nedostatkov prameni aj zddvodu toho, ze firma pdsobi v starSich v niektorych
ohl'adoch uz nevyhovujicich priestoroch. ViacSia investicia do rekonstrukcie alebo
roz§irenia priestorov sa vSak uz neplanuje z dévodu prebiehajucej vystavby novej vyrobno-

administrativnej budovy.

8.2 Vizualizacia pracovisk a Standardizacia pracovnych postupov

Na pracoviskach absentuje vyznacenie pracovnych priestorov a strojov. Naradie a nastroje
nemaju svoje pevne urcené miesto. Pracovnici preto naradie hl'adaju po dielni, navzajom si

ho poziciavaju alebo pracuji s nevhodnym naradim.

8.3 Skladovaci systém

Material v skladoch nie je riadne oznaceny a usporiadany. Pracovnici material v skladoch
Casto hladaji. Ten vel'akrat nie je na svojom mieste a vychystdvanie tovaru preto trva
neprimerane dlho. V sklade nie je vytvoreny ziadny skladovaci systém, to znamena, Ze

absentuje logické usporiadanie regalov a oznacenie pozicii.

8.4 Nevyhovujuci informac¢ny systém

Vela problémov aj z vysSie uvedenych vyplyva prave z nevyhovujiiceho informacného
systému. Sucasny systém mé obmedzené funkcie, vyuziva ho len administrativa a aj to iba

na zakladné ¢innosti ako je vystavovanie dokladov a ic¢tovnictvo.

Vo vyrobe nie je informacny systém zavedeny vobec. Komunikicia s vyrobou, ako je
napriklad zaddvanie objednavok, tak prebieha len v papierovej podobe pripadne ustnym
podanim. Riadenie podniku je tak vel'mi naro¢né, manazment a riadiaci pracovnici nemaju

dostatoény prehl'ad o stave vyroby a prebichajucich ¢innostiach. Dal$ou slabinou stvisiacou
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s absenciou ERP systému je skladova evidencia materidlov spomenutd uz v predoslych
bodoch a kapitolach tejto prace. Materidly st v sucasnosti odpisované zo skladu az spétne
po dokonceni vyroby zariadeni. Tak ako bolo spomenuté uz v kapitole 7.3.1 administrativa
nema online prehlad o stave skladovych zasob a chybajice materidly objedndva az na
poziadavku z vyroby. Pokial by bol zavedeny riadny skladovy systém, objednévanie
materialov pre vyrobu by mohlo prebiehat’ uz vo faze predvyrobnej pri potvrdeni objednavky
od zékaznika. Pri spravnom planovani s pomocou ERP systému by sa objednavka dostavala
do vyroby uz s alokovanymi materidlmi na sklade. Tym padom by bolo mozné znizit" stav

rozpracovanej vyroby a prostriedkov viazanych v zbytocnych skladovych zasobach.
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9 ZHODNOTENIE A NAVRHY NA ZLEPSENIE

Na zaklade analyzy a zistenych uzkych miest bolo navrhnuté prijat’ nasledovné opatrenia.

9.1 Implementacia ERP systému

Vela problémov prameni z absencie komplexného podnikového informacného systému.
Jeho zavedenie by zjednotilo vsetky podnikové procesy do jednej aplikécie, ¢o by

zefektivnilo chod celého podniku.

V administrativnej ¢asti podniku by umoznil kompletne riadit’ dodévatel'sko — odberatel'sky
retazec. Jeho vyuzitie by vSak nasla aj vyrobna ¢ast’ podniku, ktord by mala k dispozicii na
jednom mieste aktudlne informécie o projektoch, poziadavkach na vyrobu ¢i komunikaciu

s inymi zlozkami podniku.

9.2 Zavedenie skladovacieho systému

Efektivny skladovy systém by napomohol eliminovat’ plytvanie spdsobené prestojmi pri
dlhom vychystadvani a hl'adani materidlu v skladoch. V ramci tohto bodu bolo navrhnuté
efektivne a logické usporiadanie skladovych priestorov s oznacenim pozicii materialu.

Do budtcnosti je odporti¢ané aj zavedenie evidencie s pomocou ¢iarovych kodov a Citaciek.

9.3 Zavedenie metddy 5SS na pracovisku

Jednym zo zékladnych odporucani je zavedenie metddy 5S na pracovisku. Vyhodou 58S je,
ze v CistejSom pracovnom prostredi sa I'ahSie pracuje a tym padom moZzu byt pracovnici
produktivnejsi. Mat’ spravne ndstroje v dobrom poradi znizuje mnozstvo odpadu a oprav
rovnako ako nehod. Jednoduchy pristup k ndstrojom v Standardizovanom umiestneni
umoziuje ich rychlejSie vyuZzivanie a tym padom sa zvysi celkova produktivita. M6Zeme
tym tiez znizit mnoZstvo potrebného priestoru a mnozstvo pouzitych nastrojov sa tiez moze
znizit. Cas, ktory potrebuje novy pracovnik, aby sa zozndmil s novym pracovnym

prostredim, moze byt znizeny.

9.3.1 Standardizacia a vizualizacia pracovisk

Délezitou sucastou tejto metddy je aj vizudlny Standard pracovisk. VSetky pracovné
pomocky musia mat’ svoje miesto, tieto musia riadne oznacené. Pre zachovanie Cistoty
a poriadku je potrebné zaviest' pravidelné plany udrzby a upratovania ktoré budu

systematicky kontrolované auditmi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

Obrazok 25 — Vizualizacia ulozenia naradia

9.4 Zhodnotenie zmien po zavedeni odporucani

Pre overenie zavedenych metdd bol vykonané dva testy montdze odoberacieho zariadenia.
Kontrolny test montdZze bol vykonany rovnakym pracovnikom, ktory dostal za tlohu
zmontovat’ identické¢ zariadenia na rovnakom pracovisku v rozdielnych dioch pred
zavedenim opatreni a po ich zavedeni. Je dolezit¢ podotknut’, Ze niektoré opatrenia ako
zavedenie ERP, zatial' neboli realizované. Pre potreby overenia, vSak boli vytvorené

podmienky, ako v momente nasadenia vsetkych odport¢anych rieseni.

Tabul’ka 2 — Porovnanie vyrobnych ¢asov pred a po zavedeni opatreni.

Cas pred prijatim opatreni  Cas po prijati opatreni Casovy rozdiel Rozdiel %

Citanie dokumentacie 0:12:54 0:11:34 0:01:20 -10,34%
Vychystanie komponentov 0:14:36 0:08:01 0:06:35 -45,09%
Priprava materialu (meranie, rezanie, brusenie) 0:17:12 0:14:10 0:03:02 -17,64%
Priprava naradia 0:11:25 0:05:09 0:06:16 -54,89%
Montaz 0:54:09 0:43:09 0:11:00 -20,31%
Kontrola 0:07:33 0:07:42 +0:00:09 1,99%
Celkom 1:57:49 1:29:45 0:28:04 -23,82%
POROVNANIE VYROBNYCH CASOV PRED A PO ZAVEDENI
OPATRENI
m Cas pred prijatim opatreni m Cas po prijati opatreni é
g

%) - < % E S n

< & - s 3 o s R o ® S

O N = i 3 S x b 2 S 5

. | l | I l H = H =
CITANIE VYCHYSTANIE PRIPRAVA PRIPRAVA NARADIA MONTAZ KONTROLA
DOKUMENTACIE KOMPONENTOV MATERIALU
(MERANIE, REZANIE,
BRUSENIE)
OPERACIA

Pri operécii ,,Citanie dokumentacii“ nedoslo k tak vyraznému poklesu ¢asu, nebolo to vSak
ani ocakavané, tento krok nebol Ziadnym vyraznym sposobom optimalizovany, ani

neponutka vyrazny priestor na zlepSenie. Tu je stale rozhodujuica skisenost’ pracovnika.
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Operacia ,,Vychystanie komponentov* vSak vykdzala zna¢nll Gisporu Casu az o -45,09%.
Tato pozitivnu zmenu je mozné pripisat’ lepSej organizécii skladu, poriadku, ale hlavne
oznaceniu pozicii v sklade. Pracovnik tak nechodil po sklade a nehl'adal potrebny material.
V supiske materialu dostal presny rozpis pozicii materidlu, kde tovar najde. VSetky skladové
pozicie boli oznacené logickym ¢iselnym a abecednym poradim. Tento krok by bolo mozné
v buducnosti este d’alej vylepsovat’ napriklad ozna¢enim ¢iarovymi kodmi a vychystavacimi

skenermi.

Usporu casu pri d’al§ich dvoch krokoch ,,Priprava materialu® -17,64% a ,,Priprava naradia*
-54,89% je mozné pripisat’ prave zavedeniu metddy 5S. Pracovnik mal vytvorené pre pracu
omnoho jednoduchSie podmienky. VSetky naradia mal v dosahu, usporiadané, ni¢

neprekéazalo vo vol'nom pohybe.

Mee

Samotna ,,Mont4z“ kde bola tspora casu -20,31% je tak logickym vyustenim vsetkych

predchadzajtcich bodov.
Pri operacii ,,Kontrola® boli namerané Casy takmer identické.

Z tabul’ky a grafu mézeme vidiet’, Ze okrem jedného ¢asu ktorym je vystupna kontrola doslo
k skrateniu vyrobného ¢asu kumulativne z 1:57:49 na 1:29:45, ¢o predstavuje percentudlnu

hodnotu -23,82%.

Ak by sme chceli tuto hodnotu premietnut’ na pocet vyrobenych zariadeni za pracovnu

smenu a rok vychadzali by sme z nasledovnych prepoctov.

V pdvodnom stave by pracovnik dokazal vyrobit’ za 8 hodinova pracovni smenu:
8/1,9636 = 4,074 zariadeni

V optimalizovanom stave:
8 /1,4958 = 5,348 zariadeni

Za rok pri pracovnom fonde 2008h pracovnych hodin (rok 2020, 8h prac. ¢as).

V pévodnom stave:

2008 / 1,9636 = 1022,611 zariadeni

V optimalizovanom stave:

2008 / 1,4958 = 1342,425 zariadeni
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Co je predstavuje o 319,814 zariadeni za rok viac ako v stave pred opatreniami. Je potrebné
vsak podotknut’ Ze prepocty sa vzt'ahuju pre tento referenény model vyrobku.
Z uvedenych prepoctov je viditelnd znacnd uspora Casu vyplyvajuca z navrhovanych

opatreni na zlepSenie vyrobného procesu.
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ZAVER

Zakladnym ciel'om tejto bakalarskej prace bolo analyzovat’ sucasny stav vyrobného procesu
vo vybranej spolocnosti, vyhl'adanie tizkych, zdrojov plytvania a navrhnutie opatreni na ich
elimindciu.

Pre analyzu sucasného stavu vyrobného procesu boli pouzité metddy a poznatky prameniace

z teoretickej Casti tejto prace.

V ramci analyzy bolo zistenych viacero nedostatkov. Jeden z hlavnych nedostatkov sa tykal
poriadku a Cistote na pracovisku. Vtedajsi stav vyvolaval plytvanie vo viacerych oblastiach
ako prestoje, zbytoéné pohyby a defekty . Prejavovalo sa to v podobe predizenia

priebeznych vyrobnych ¢asov, ohrozenia kvality ale aj bezpecnosti zdravia na pracovisku.

Pre rieSenie tejto situacie bolo navrhnuté zavedenie metody 5S ako zakladny pilier
k udrzaniu cistého a usporiadaného pracoviska. Zaroven bolo vramci tejto metddy

navrhnuté zavedenie Standardiza¢nych a vizualiza¢nych postupov.

Dalsim nedostatkom bola absencia skladovacieho systému v skladoch vstupného materialu.
Vychystavacie ¢asy boli neprimerane dlhé, pracovnici vela ¢asu travili hladanim materidlu
v sklade. Prijatym opatrenim bolo oznacenie skladovych priestorov, regalov a vytvorenie
pozicii pre prehladni a jednoduchi orienticiu. Dal§im krokom do budtcnosti by bolo

zavedenie oznacenia ¢iarovymi kodmi a dovybavenie skladu ich ¢itatkami.

Za vazny nedostatok je povazovand aj absencia adekvatneho informacného systému.
Spolo¢nost’ v sti€asnosti nema dostatoény prehl'ad o podnikovych operédciach, nedokaze
efektivne riadit procesy spoloCnosti ¢i uz vinternom alebo externom prostredi.
Navrhovanim opatrenim je zavedenie ERP systému pre administrativnu aj vyrobnt cast
podniku. Riadenie podnikovych operécii by tak bolo omnoho jednoduchsie pre vsetky

oddelenia podniku.

Pre overenie zavedenych metdd bol v zavere vykonany test, ktory jasne preukazal prinos

zavedenia optimalizanych rieSeni.

V ramci tejto bakalarskej prace som si overil, preo je dolezité sa venovat zlepSovaniu
podnikovych procesov. Az pri praktickom overeni metdd priemyselného inzinierstva som si
uvedomil, aké prinosné sa mézu pre podnik stat’. A nie je to dané len velkymi zmenami, ale

ako hovori zname pravidlo, aj malé zmeny mézu priniest’ vel’ky uspech.
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58 Metdda zalozend v Japonsku

CIM Computer integrated manufacturing, vyroba s vyuzitim pocitacov
ERP  Enterprise Resource Planning, podnikovy informacny systém
JIT  Just-in-Time, metdda prave vcas

SWOT Strengths, weakness, opportunities, threats, analyticka metdda
TQM Total quality management, systém riadenia kvality

TOC Theory of constraints, teéria obmedzenia

TPS Toyota production system, systém riadenia vyroby Toyota
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PRILOHA P I: LAYOUT VYROBNYCH PRIESTOROV
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