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ABSTRAKT

Bakalarska praca je zamerand na navrh zlepsSenia organizacie vyroby. Cielom prace je ana-
lyzovat’ vyrobné procesy vo firme MESgroup Czech s.r.o. a nasledne navrhnut’” pomocou
vybranych metdd priemyselného inzinierstva vybrané procesné zmeny. Na analyzu aktual-
neho stavu vo firme som pouzila SWOT analyzu a zaroven aj procesni FMEA analyzu. Po
vyhodnoteni aktualneho stavu som navrhla niekol'ko zlepseni vyuzitim Kanban systému,
Stihleho manazmentu, Standardizécie a vizualizacie. Aplikovanie tychto vyhodnoteni by

firme pomohlo vyrobu urychlit, zefektivnit’ a znizit’' ndklady.
KTucové slova:

vyrobny proces, organizacia vyroby, efektivnost’, vizuadlny manazment, analyza

ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on improvement of organization of production. The goal of
the thesis is to analyze organization processes in firm MESgroup Czech s.r.0. and then pro-
pose process changes using selected methods of industrial engineering. For the analysis of
the current situation was used SWOT analysis and FMEA analysis. After evaluation
I suggested couple of improvements such as Kanban system, lean management, standardi-
zation and visualization. If the firm applied those improvements, the production would be

faster, more effective and the cost would be lower.
Keywords:

production process, organization of production, effectiveness, visual management, analysis
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UvVOD

Na manazment operacii mézeme narazit’ v podstate skoro vSade, mdzeme si to predstavovat’
rozne, no jedno je urcite spolocné — dobry manazment operacii zaruci, aby sa vsetko usku-
toc¢nilo. Ak chceme dosiahnut’ nejaké vysledky, potrebujeme pochopit’, ¢o vSetko manaz-
ment operacii vyzaduje, aké ma Casti. Pri orientdcii na tieto operacie musime byt schopny
aplikovat’ aj principy kvality a $tihlého manazmentu. Musime brat’ ohl'ad aj na nase zdroje
a na zasobovaci retazec. Aby sme zabezpecili, ze vSetci maji potrebné informacie a nasi

zakaznici dostanu to, ¢o chctl a uspokojime ich potreby.

Mozeme povedat’, ze zakladom kazdej firmy alebo podniku st procesy. Ni¢ sa neudeje bez
procesov, ktoré pozostavaju z aktivit veducich k ur¢itému ciel'u. Aktivity by mali na seba
navézovat a byt prepojené. Analyzou podnikovych procesov, pri ktorej sa ststred’ujeme
hlavne na tieto dané aktivity, zistime alebo eliminujeme nedostatky. Samozrejme, ze indivi-
dudlne podla firmy a jej procesov si vyberame aj detaily postupov a metoédy, na ktoré sa

zameriame a s ktorymi mdzeme tito ¢innost’ zmerat’ a na zdklade vysledkov urcit’, co d’ale;j.

Moézu ndm pomoct’ ukazovatele ako naklady, ¢as cyklov, hodnota vykonu pre zakaznika,
urazovost, kvalita produktu alebo kol'ko kusov vyrobime za hodinu. Podla potrieb firmy
vyberieme parametre a vicSinou skimame a analyzujeme minulé javy, na zéklade ktorych
sa snazime predpovedat’ a zlepsit' tie buduce. Spravny priemyselny inzinier musi poznat
vSetky procesy, rychlo reagovat a efektivne sa rozhodovat. N4jst' vSetky nedostatky

a spravne navrhnut’ mozné upravy ¢i zlepSenia.

Na rieSenie vyuZzijem ziskané poznatky z teoretickej Casti, ktoré v praktickej Casti pouzijem
na to, aby som analyzovala aktudlny stav vo firme a navrhla moZzné zlepSenia, po pripade
odhalila rozne nedostatky. Riadenie vyroby je spojované hlavne s pldnovanim ¢asového hla-
diska vyroby, na ktory sa aj zameriam. To d’alej izko suvisi so stratégiou znizovania nakla-
dov. Cim efektivnejsie moézeme vyrobky vyrobit, udetrit’ ¢as, &i zdroje, o to by mali byt
nizsie aj naklady.

V teoretickej Casti je pouzitd Ceskd aj zahranicna literatura, ktord sa zameriava prave na as-
pekty organizovania vyroby a jej procesov. V praktickej Casti si priblizime firmu, analyzu-

jeme jej procesy pomocou vybranych technik a metdd a navrhneme optimalizaciu procesov.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel'om bakalarskej prace je zhodnotit’ vysledky analyz a navrhnut’ opatrenia na zlepSenie.
Ciasto¢ny ciel’, ktory s nim stvisi, je realizovat’ analyzu aktualneho stavu vo vyrobe v spo-
lo¢nosti MESgroup Czech s.r.0. Budem sa venovat hlavne oblasti vyroby a procesov na pra-
covisku. Teoretickd ¢ast’ sa zameriava na viaceré kIiCové ¢asti organizacie vyroby ako su
planovanie, logistika, monitorovanie ¢i Standardizacia. V tejto Casti su vysvetlené aj metddy
a techniky pouzité pre planovanie a optimalizaciu vyroby. Prakticka Cast’ sa zameriava na
pochopenie procesov v spolo¢nosti, na analyzu aktualneho stavu a nasledne navrhnutie zlep-

Seni. Analyza sucasného stavu bude zamerana na nasledujice skuto¢nosti:

e Layout

e Organizacna Struktara
e SWOT analyza

e FMEA analyza

e Ishikawa Diagram

Névrhové Cast’ bude na zéklade analyz zamerand na planovanie vyroby, kde je vel'a nedos-
tatkov a ich odstranenim uSetrime Cas aj nédklady. Dalej sa zameriam na navrhnutie r6znych
vizualnych prvkov, ktoré spolo€nost’ tieZ nevyuZziva a na iné moznosti, ako zlepSit’ vyrobu.

Navrhy na zlepSenie budu zacielené do tychto oblasti organizacie a riadenia vyroby:

e Kanban systém — Ciastkové zlepSenia
e Stihly manazment

e Standardizacia
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I. TEORETICKA CAST
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1 ORGANIZACIA VYROBY

Riadenie a organizovanie vyroby je tu s nami uz dlhy ¢as. Predsa len uz na samom zaciatku
pri prvych produktoch 'udia museli rozmyslat’ nad tym, aky material pouzit, ¢i ako to spra-
vit' &o najrychlejsie. Casy sa menia, vietko sa vyvija a pribiidaju nam stale nové postupy
arozne praktiky, ako na to. Sami sa musime rozhodnut’, ako budeme vyrobu organizovat’
tak, aby bola ¢o najviac efektivna. Na zaciatku musime brat’ do ivahy vSetky procesy, de-

tailne ich poznat’ a navrhnit’ ¢o najvhodnejSiu optimalizaciu.

Dnes riadenie a organizovanie najdeme aj pod pojmom Stihla vyroba. V minulosti sme §tihlu
vyrobu mohli rozpoznat’ uz pri menach ako napriklad Frederick W. Taylor, Henry Ford a
Tomas Bat’a, alebo ju tieZ ndjdeme pri Toyota Production System ¢i Just in Time Production.
V stihlej vyrobe ide hlavne o trvalé zlepSovanie, udrzanie zmien, efektivitu, hladka pre-

vadzku, eliminaciu plytvania a uspokojenie potrieb zakaznika.

NajdolezitejSou Castou organizacie vyroby je spravny manazment operacii, a teda hlavne
klicovych aktivit a procesov, ktoré nam zo vstupov spravia hodnotnejsie vystupy. Podstata

spoc¢iva v planovani, implementacii planu a naslednom monitorovani a kontrole.

1.1 Planovanie vyroby

Planovanie vyroby je proces, pri ktorom prirad’ujeme zdroje k aktivitdm. VacSinou to vyza-
duje definiciu $tartu, dizky a konca. Musime naplénovat’ aj stislednost’ na zaklade datumu,
kedy to mé byt dokoncené, aké je pozadované mnozstvo v objednavke alebo podla toho,

aky Cas potrebujeme na vyrobu.
Zakladné otazky, na ktoré si musime odpovedat’ podl'a Janusku (2018, s. 62) st:

e Co vyrobit’? — dané vyrobky v uréitom mnozstve
e Ako to vyrobit? — aké technoldgie a material potrebujeme

e Komu to predat’? — ciel'ova skupina a cesta vyrobkov k nej

Dobry manazér musi zaistit’ obstardvanie vstupov, naplanovat’ ich cestu cez sklad a podnik
a premysliet’, ako sa z tychto vstupov stant findlne produkty, ako dlho to zaberie a kedy
budt predané. Aby bolo planovanie uspesné, treba do procesu zahrnit’ vSetky zucastnené

strany. (Kamauff, 2010, s. 2)
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Planovanie si vyzaduje zrovnanie ponuky a dopytu v podmienkach objemu, nacasovania

a kvality. Zameriavame sa na 4 aktivity (Slack, Brandon-Jones a Johnston, 2016, s. 328) :

Mnozstvo, ktoré sa musi spracovat’ a vyrobit.
Rozvrh, kedy mame dané aktivity vykonavat.
V akom poradi budeme dané aktivity vykonavat’.

Monitorovat’ a kontrolovat, ¢i aktivity ida podl'a planu.

Obrazok 1 Planovacie a kontrolné aktivity (Slack,
Brandon-Jones a Johnston, 2016, s. 328)

Ked’ sa na planovanie pozrieme zo $irSieho hl'adiska, ide o vypracovanie, analyzu a udrzia-

vanie predbezného a priblizného planu v danej organizacii. Hlavnym cielom je zosuladit’

dopyt s ponukou. Agregatne planovanie ma niekol’ko krokov (Stevenson, 2002, s. 613):

Ur¢it’ dopyt na planované obdobie.

Ur¢it kapacitu na planované obdobie, ktora sa musi zhodovat’ s dopytom.
Zostavit’ zasady riadenia zasob.

Urc¢it’ jednotkové ndklady na vyrobu.

Zostavit’ alternativne plany a vypocitat’ ich néklady.

Vybrat alternativne varianty, ktoré spiiaju poziadavky.
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1.1.1 Kanban systém

Vdaka tomuto systému dokazeme efektivnejSie reagovat’ na poziadavky zakaznikov, aj tie
necakané. Neviaze tol'’ko zasob a tok vyroby je prehl'adnejsi, pretoze pouzivame tzv. kanban
tabul’u, ktora informuje o momentalnom stave vyrobku. Kanban karty sa na nu ukladaja
vzostupne a &im je stipec vyssi, tym vigsiu prioritu ma poradie vyroby konkrétnej, na karte
uvedenej vyrobnej polozky. Systém kopiruje vyrobny takt a preto vieme, ako zasobené ma
byt dané¢ pracovisko v urcitom case. Pri jednokartovom systéme je v obehu iba jeden typ
karty, ktory sa predava medzi pracoviskami. Prijem karty je signalom k tomu, aby si zamest-
nanci vyzdvihli materidl zo zasobniku na potrebné operacie. Pri dvojkartovom systéme je
v obehu vyrobna a transportna karta. Na danom pracovisku sa pracovnik zaobera iba prislus-
nou operaciou a manipulant sa zase stard o presuvanie materialu na potrebné miesto.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 77)

Kanban podporuje pull systém a teda sa s vyrobou zac¢ina az vo chvili, kedy k nej existuje
objednavka, teda karta. Zamestnanci st zodpovedni za kvalitu a dodrzanie ¢asu. Uvolnené
je len mnozstvo materidlu, ktoré potrebuju na danti objednévku a tak na nich prechddza aj

zodpovednost’ vSetko presne dodrzat’.

Spravit Prebieha | Hotovo

vyrobok A vyrobok D

vyrobok B

vyrobok C

Obrdzok 2 Priklad jednoduchej Kanban tabule

s kartami vyrobkov (vlastné spracovanie)

1.2 Riadenie vyroby

Riadenie vyroby je v podniku vel'mi ddlezité a je sti€astou organizacie vyroby. Ide
o vSetky vyrobné procesy, ktoré vacSinou byvaju spojené aj s riadenim ostatnych oblasti ako
marketing, 'udské zdroje Ci technicka priprava vyroby. Riadenie uzko suvisi aj s planova-
nim, organizovanim, vedenim l'udi a kontrolou, ktoré mézu byt dlhodobé, strednodobé ¢i

operativne. Tymto sa dostaneme k urcitej hierarchii v podniku, kde sa prevazne vrcholovy
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manazment zaobera strategickym planovanim, taktické riadenie a koordinovanie Cinnosti
majl na starosti rozny manazéri a zamestnanci s danymi kompetenciami a operativne sa ria-
dia vyrobné procesy v danych utvaroch. Strategické riadenie je charakteristické vysokym
rizikom, podnik sa berie ako celok a plany a ciele su vyjadrené obecne. Naopak operativne
riadenie sa viac sustred’uje na dané oblasti vyroby a sleduje sa deii co den. Aby procesy
fungovali spravne, niekto na ne musi dohliadat,, a preto je dolezit¢ mat na to schopného
a zodpovedného zamestnanca. Ten sa d’alej spoveda svojim nadriadenym a takto to postu-
puje vyssie. Tato komunikécia je vel'mi dblezita. Kazdy zamestnanec by mal byt dobre in-

formovany a vSetkému rozumiet’.

1.3 Vyrobny proces

Po Gspesnom naplanovani prichadza na radu realiza¢na Cast’. Spravny manaZzér operécii by
mal vediet' vSetko o danych procesoch vo firme, keby nahodou nastali nejaké problémy
alebo zmeny. V tejto faze zaistime, aby cely tim chapal suvislosti - kto, ¢o, kedy a ako bude

robit’. Ide hlavne o ¢innosti, pri ktorych sa ndm zo vstupov (input) stdvaju vystupy (output).

Vstupom je materidl, ktory sa vd’aka r6znym procesom meni na finalny produkt. Vstupy
moézu byt’ chapané aj ako zaciatok urcitého procesu, ktory sa sklada z r6znych ¢innosti. Vy-
stupy su finalne vyrobky alebo sluzby pontikané a predavané konecnym spotrebitelom. Vy-

stup je vysledkom procesu, ktory mdze byt zaroven vstupom pre iny proces.

Okrem rady automatickych a pracovnych procesov ohrani¢enych ¢asom su tu aj ¢innosti,
ktoré sa realizuju tesne pred nimi. Z danych realiza¢nych ¢innosti ide napriklad o zdsobova-

nie, nakup materidlu, tovaru a sluzieb, pridelenie tloh a pravomoci.

1.3.1 Typy vyrobnych procesov

Procesy moZeme rozdelit’ na hlavné, podporné a riadiace. Pokial’ ide o hlavné procesy, ide
o to, €o tvori hodnotu pre zakaznika, a teda samotny produkt alebo sluzba. Ako podporné
procesy chapeme ¢innosti, ktoré zarucuju hladky priebeh hlavnych procesov, ako st uprato-
vanie pracoviska a spolo¢nych priestorov. Tieto procesy vicsinou netvoria ziadnu pridanu
hodnotu, no treba s nimi pocitat’. Riadiace procesy mézeme brat” aj ako stcast’ podpornych,

bud’ sa viazu k procesu alebo k celej organizacii.
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Pod typom vyroby rozumieme suhrn technologickych znakov vyroby. Miera opakovatel’-
nosti je zakladné kritérium pre vymedzenie jednotlivych typov vyroby. Mdze byt kusova,

sériova alebo hromadna.

Kusova alebo malosériova vyroba je realizovana v malom mnozstve so Specifickymi strojmi
a postupmi. Kusova vyroba sa moze opakovat’. Opierame sa o objednavky zdkaznikov a tak
to mozeme nazvat’ aj zakazkova vyroba. Cena byva vacSinou vyssia, no vyroba je flexibilna.
Pri sériovej vyrobe sa vyraba v danych sériach. Najprv sa spravi urcity pocet jedného vy-
robku a potom sa prechadza na d’alsi, Co sa moze a nemusi pravidelne opakovat’. Na rozdiel
od kusovej a sériovej vyroby je hromadna o nieCo lacnejSia, no ovel'a menej flexibilna. Vy-
raba sa iba jeden vyrobok a dba sa na to, aby sa vyrobil ¢o najlacnejsie, najrychlejsie a vo

vel’kom mnozZstve.

Prispbsobenie
vyrobku
poZiadavkam
zakaznika

=

Objem vyroby

Obrazok 3 Druhy vyroby (viastné spracovanie)

Pre pochopenie suvislosti v bakalarskej praci eSte vyuzijeme nasledovné delenia vyrobnych

procesov (Kamauff, 2010, s. 34):

e Make to stock (vyroba na sklad) — pri tejto vyrobnej stratégii je nutné dobre predvi-
dat’ dopyt. Ide skor o sériova a hromadnu vyrobu, kde sa vyrobky odkladaju na sklad
a po prijati objednavky su hned’ pripravené pre zakaznika. Nevyhodou je, Ze ak ma
zakaznik nejaké Specifické poziadavky, podnik im nie je schopny vyhoviet, nakol’ko
su vyrobky uz hotové.

e Make to order (vyroba na objednavku) — tato vyrobna stratégia zohl'adiiuje individu-
alne poziadavky zdkaznika. Vyroba sa zacina aZ po obdrzani danej objednéavky. Je

to charakteristické skor pre kusovi alebo malosériovu vyrobu.
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e Assemble to order (montéz na objednavku) — vyrobky alebo urcité diely su sice spra-
cované dopredu, no daju sa prisposobit’ poziadavkam zakaznika. Kombinaciu make
to stock a make to order nijdeme prevazne v automobilovom priemysle alebo sta-
vebnictve.

e Tlakovy systém (push) funguje na principe, Ze by sme mali byt schopny predat
vSetko, ¢o vyrobime. Najviac pouzivany je teda hlavne pri hromadnej vyrobe. Medzi
vyhody patri rovhomerné rozloZenie zdrojov a niz§ie nadklady. Naopak ma tento sys-
tém aj nevyhody, ako st nizka flexibilita ¢i riziko velkych zasob a nepredajnosti.

e Tahovy systém (pull) funguje na ziklade objednavky, a teda zaginame vyrabat, aZ
ked’ ju obdrzime. Vyhodou je obmedzenie plytvania a minimalizovanie rizika spoje-
ného so skladovanim. Napriek tomu, Ze je systém naro¢ny na planovanie, je schopny

reagovat’ na rozne poziadavky zdkaznikov.

1.4 Vyrobny cyklus

Vyrobny cyklus je Cas, za aky urcity produkt alebo skupina produktov prejde vyrobnym
procesom. Odvija sa hlavne od operécii a vymeny vyrobkov medzi nimi. Cinnosti mézu pre-

biehat’ po sebe, suasne alebo kombinovane. (Januska, 2018, s. 69)

Vyrobny cyklus mézeme rozdelit’ na dve Casti. V jednej Casti ide o Cas, kedy sa na vyrobku
naozaj pracuje, je prevazany, skladuje sa alebo je potrebnd tidrzba. Druhé Cast’ patri prestav-

kam, vymene pracovnikov ¢i nepracovnym diiom.

Pokial’ mame vyrobny cyklus dobre analyzovany, vieme, kedy potrebujeme objednat’ mate-
ridl, ¢i kedy budu vyrobky dostupné pre odberatel'ov. Ak sa ndm vyrobné cykly ¢asto menia
a vznikaju rozne vykyvy, moZe nam to spdsobit’ vel'a nepredvidate'nych problémov ako na-

priklad nedodanie vyrobkov v ur¢itom case.

Na analyzu ¢asu vyrobného cyklu mézeme pouzit’ metddu CPM (Critical Path Method). Ide
o0 analyzu procesov od ich zaciatku az po koniec. Dolezité je urCit’ kol'ko Casu dané aktivity
potrebujt a ¢i s na sebe zavislé. Urcime, kedy najskor a kedy najneskdr mozu dané aktivity
zacat’ a skonCit’ bez toho, aby sme menili celkovy Cas procesu. Na kritickej ceste su tie akti-
vity, ktorych &as je od zaciatku po koniec najdlhsi. Na zaklade dizky kritickej cesty vieme
povedat’, kol'’ko ¢asu ndm dané procesy zaberu. Zoznamu ¢innosti na tejto kritickej ceste by
sa mala venovat’ najvi¢§ia pozornost. Casové rezervy medzi aktivitami na kritickej ceste sa

rovnaju nule a to znamena, Ze kazdé zdrzanie predlZi ¢as potrebny k ukonceniu.
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Na obrazku 4 vidime, Ze kriticka cesta vyznacend ¢ervenou sa nachddza medzi ¢innost’ami

A, B, D, E a H, pretoze ostatné maju casovu rezervu.

Obrazok 4 Priklad pre CPM (viastné spracovanie)

1.5 Monitorovanie a hodnotenie procesov

Treba sledovat, ¢o sa deje a porovnavat redlny stav s tym naplanovanym. Dobry manazér
sa do prace miesa len vtedy, pokial’ je to nevyhnutné. Potrebné je aj planovat’, kol’ko ¢asu
na aké operacie potrebujeme. Spiianie ¢asovych ramcov a dodrzovanie terminov mozeme
vyuzit’ ako prostriedok na monitorovanie a hodnotenie. Pre t¢ely kontroly mézeme skumat,
¢i sme dosiahli poZadovany ciel’. Porovnavame planovany stav s tym redlnym a analyzujeme
odchylky. Cim st rozdiely mensie, tym lepsie sme danti zmenu zvladli. Optimalne by sa mal
planovany stav rovnat’ tomu redlnemu, ktory kontrolujeme po vykonanej zmene. M6Zeme
vyuzit tie isté techniky a metddy, ktoré sme pouZili pri planovani a nasledne ich porovnat’
a vyhodnotit. Meriame napriklad produktivitu, ¢as, naklady a efektivitu vyroby. Informacie
o tom, ¢i sme ¢as naplanovali spravne alebo nie poskytnu zaklad pre planovanie inych pro-

jektov.

1.6 Procesna analyza

Pred zaciatkom kazdej vyroby je potrebné, aby sme mali vSetky procesy zmapované. Pro-
cesnu analyzu mézeme vykondvat’ niekol’kymi spdsobmi, ide hlavne o to, aby sme mali pre-
hl'ad v toku prace. Pomoze to zlepsit’, pochopit’ a riadit’ procesy v organizacii. Ukazuje nam,
ako sa préaca predava od jedného zamestnanca k druhému, o aké vstupy, vystupy a kroky sa
jedna. Na analyzu mézeme pouzit’ napriklad techniky ako SIPOC diagram, CPM, Paretovo

pravidlo alebo MRP, ktoré si neskor priblizime.
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1.7 Logistika vo vyrobe

Cim st hospodarske systémy a ich podmienky chodu zloZitejie, tym vaéSiemu rozvoju sa
dostava aj logistike. Medzi hlavné Cinnosti logistiky patri jednotné prevedenie, kontrolova-
nie, formovanie a pldnovanie vsetkych tokov v organizacii. Najcastejsie ide o tok medzi do-

davatel'om a firmou a nasledne medzi firmou a zakaznikom. (Bobak, 2002, s. 3)

Okrem toho, Ze zdsobovaci ret'azec obsahuje procesy premeny vstupov na vystupy, zarad'ujua
sa sem teda aj dodavatelia, distributori a odberatelia. VSetko je to prepojené logistikou, aby
sa v spravny Cas dostal materil k spravnym l'ud’om. Zasobovanie je kI'aicové, lebo musime
urcit’ kol'ko materialu potrebujeme, kde ho zozenieme, alebo ¢i si ho vieme vyrobit’ sami.
Pri rozhodovani zohl'adniujeme faktory ako cena, kvalita, zI'avy, mnozstvo a ¢as. Musime
brat’ ohl'ad aj na inventar, ktory vo firme médme a nachadza sa v niom material, hotové pro-
dukty, produkty na d’alsie spracovanie, ndhradné diely alebo iny material pouzivany pri r6z-
nych operaciach. Na sklade toto vSetko mame, aby sme znizili risk, ze pocas vyrobného
procesu nebudeme mat’ dostatok materidlu alebo aby sme boli pripraveni na vacsi odbyt.
Treba mat’ aj rezervu pre pripad, Ze sa dodéavatel’ so zésielkou oneskori, alebo bude posko-
dend. Znizit' ndklady sa daji aj mnozstevnymi zl'avami. Tym, Ze odoberame vac¢Sie mnoz-
stvo nemusime robit’ objednavky tak Casto a uSetrime aj na preprave. Ako vSade inde, aj

v sklade by mali platit’ urc¢ité pravidla a Standardy pre zefektivnenie vyroby.

£,
= —— R ;
Q- a-= L= E E- - i

Surovy Dodavatel Vyrobca Distributor  Obchodnik Zakaznik

Obrazok 5 Dodavatelsky retazec (IPA, 20.9.2017. Dodavatelsky retazec
(supply chain) [online]. dostupné z: https://www.ipaslovakia.sk/cla-
nok/dodavatelsky-retazec-supply-chain-1)
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1.8 Softvérova podpora organizacie a riadenia vyroby

Riadenie vyroby sa v dnesnej dobe neobide bez informacnych technologii, nakol’ko tlohy
planovania, optimalizacie a sledovania priebehu st zlozité a naro¢né. Softvérova podpora
vyroby by mala byt zvolend tak, aby odpovedala stratégiam a cielom firmy. Firma s nékla-
dovou stratégiou bude skor potrebovat’ systém so zabudovanou koncepciou MRP pre pléno-
vanie materidlovych poziadaviek s cielom zniZenia ndkladov a nie s OPT, ktoré sa sustre-

d’uje na materialové toky a optimalizaciu vyroby. (Ketkovsky, 2001, s. 91)

MRP proces zac¢ina vlozenim objedndvok do systému. Na zéklade pozadovanych vyrobkov
sa analyzuju materidlové poziadavky a vytvori sa plan potreby materialu, aby podnik vedel,

kedy ma ktoré Casti vyrabat’ a kupovat’ na sklad. ( Kamauft, 2010, s. 210)

Predpoveéed’
potiFeby
materialu

Objednavky

Materialove
toky

Plan
potreby
materialu

Obrdzok 6 MRP (Svet Produktivity. Material Requirements Plan-
ning - Planovani materialovych pozadavkii [online]. Dostupné z:
https://www.svetproduktivity.cz/slovnik/MRP.htm)
Manazéri operacii v dneSnej dobe pouZzivaji r6zne softvérové planovania a kontrolné sys-
témy obsahujlice mnoZstvo informéacii. NajbeZnejSie programy s prave MRP (material re-
quirements planning), MRP II. (manufacturing resource planning) a ERP (enterprise reso-

urce planning).

MRP (Material Requirement Planning) bol vyvinuty v 60. rokoch v USA. Tento koncept je
zostaveny podl'a objednavok alebo ich predpovedi a malo by dojst’ k znizeniu nakladov
a k zniZeniu potreby viazanych obeZnych aktiv. MRP II okrem materidlu zahfiia aj planova-
nie ostatnych zdrojov. Ide o podrobnejSie planovanie vyroby ¢i kapacity. Zahfiia aj simula-
cie buducich udalosti. ERP je jedna vel'k4 databaza, v ktorej najdeme vSetky tidaje o firme
— vyroba, zasobovaci retazec, sklad, starostlivost’ o zdkaznikov, financie a l'udské zdroje.

(Kamauff, 2010, s. 204)
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2 ZEFEKTIiVNENIE VYROBY

Oblasti, ktorym sa mo6zeme venovat’ v organizacii vyroby a jej zlepSeni je vela a tak si treba

vybrat’ tie vhodné pre dana firmu a procesy.

Realizacia auditu vyrobného procesu posluzi ako zdroj informécii k efektivnemu riadeniu
podnikovych procesov. Mézeme ho realizovat’ pomocou internych pracovnikov alebo exter-
nych spolo¢nosti. Pri externych auditoch je vyhodou, Ze su nazainteresovany a tym padom
je identifikacia novych prilezitosti a problémovych oblasti ovela flexibilnejSia. (Chromja-

kova a Rajnoha, 2011, s. 24)

Analyzou sucasného procesu najdeme problémové okruhy, aké stt dopady na vyrobu tychto
okruhov a na zaklade toho mozeme zacat’ s optimalizaciou. Treba prioritizovat, ¢o treba

spravit’ skor a ¢o pocka.

2.1 Metody pre optimalizaciu podnikovych procesov

Pre oblast’ zlepSovania vyrobnych procesov je mozné vyuzit’ viacero metdd, z ktorych sme

pre potreby tejto prace vybrali nasledujice:

e TOC (Theory of Constraints) — spoc¢iva v hl'adani problémov, hlavne tizkych miest.
Identifikujeme tizke miesto, ktoré spomal’uje cely proces a poktsime sa ho odstranit’.
Ak zke miesto nejde odstranit’, musime mu podriadit’ aj ostatné procesy v podniku.

e OPT (Optimized Production Technology) — hovori, Ze vyroba je tak efektivna, ako
jej najslabsi ¢lanok a prave preto sa ststred’uje na to, aby tieto uzke miesta nasla
a odstranila. Materidlové toky nam povedia, kol’ko jednotiek preteie systémom za
dany cas. Hlavnou ulohou je teda eliminovat’ miesta alebo aktivity, ktoré tento
hladky prietok spomal’uju, a teda néjst’ vSetky uzke miesta, ktoré brania k dosiahnu-
tiu ciela.

e FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) — sa pouziva hlavne k tomu, aby sme
problémom predisli. Odhadneme nielen problém, ale aj jeho nasledky a hned’ sme
teda schopni aj vyhodnotit’ mozné zmeny, ¢i navrhy na opatrenia.

e Kaizen systém — sa sustred’'uje viac na dobre fungujice procesy ako na vysledky.
Sustred’uje sa na niekol’ko principov, pricom jeden z hlavnych je Standardizacia. Na
stabilizaciu sa vyuziva SDCA ako standardize, do, check, act a pre zlepSovanie sa
pouziva PDCA ako plan, do, check, act. Postupovat’ by sa malo v malych krokoch

a ked’ teda planujeme a realizujeme, robime to v malom rozsahu, napriklad pre jeden
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stroj. Pokial’ po kontrole vSetko funguje tak, ako méa, mézeme sa pustit’ do vytvorenia
nového Standardu.

e [shikawa diagram — je kvoli jeho tvaru nazyvany aj ako rybia kost’. Ur¢ime si prob-
1émy, ktoré vo firme mame a nésledne k nim hl'addme mozné pri¢iny. H'addme teda
vztahy medzi problémami a ich pri¢inami vzniku. Jeden problém méze byt’ vyvolany
viacerymi pri¢inami. Najprv sa urcia hlavné kategorie problémov, ktoré sa d’alej ro-

zoberaju do detailov.

Pracovny postup Material

umiestnenie spravne mnoistvo

, spravne rozmery
zrozumitelnost

) Efektivita linky

ergonomia

kalibracia motivacia

poruchy nedodrianie postupu layout

Zariadenia linky Pracovnici Prostredie

Obrazok 7 Priklad Ishikawa diagramu (vlastné spracovanie)

2.1.1 Stihle podnikové procesy

Stihly manazment sa objavil v Japonsku po druhej svetovej vojne ako Toyota Production
System. Hlavnymi principmi su urenie hodnoty pre zakaznika, analyza toku hodnoét, ply-
nuly tok materialu, tahovy systém riadenia vyroby a najst’ cestu ako tieto principy doviest’

k dokonalosti.

Koncept spociva vo flexibilnej vyrobe, ktord efektivne reaguje na poziadavky zékaznika
a dopytu. Riadenie je decentralizované, prebieha prostrednictvom flexibilnych pracovnych
timov. Zamestnanci zodpovedaju za kvalitu a priebeh vyroby. Riadenie §tihlej vyroby je

orientované predovSetkym na uspokojenie potrieb zdkaznikov. (Ketkovsky, 2001, s. 65-66)

Na zacdiatok je dobré zamysliet’ sa nad zdsobami vSetkého druhu. Treba spravne nakombino-
vat’ vSetky polozky zasob a ich vysku. Kym vo vyrobe je to I'ahSie, v oblasti administrativy
sa musime nad tym zamysliet’ viac. Tiez si treba dat’ pozor aj na nadprodukciu. Netreba ani

podavat’ informécie l'ud’om, ktorych sa netykaja a nepisat’ reporty, ktoré st zbytocné a nikto
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ich necita. Netreba plytvat’ ani pohybmi, pri ktorych strdcame cas. Dbat’ na to, aby bolo
pracovisko upratané a prehl'adné, aby pracovnici dlho nehladali naradie. Vyhnut sa zlému
delegovaniu, presunu produktov medzi pracoviskami, naro¢nej dokumentacii ¢i zlozitej
schvalovacej procedure. Snazit’ sa o to, aby vSetko vyslo hned’ na prvy krat, aby sme predisli

chybam, aby bolo vsetko jasné a neobjavovali sa ziadne nezrovnalosti.

Pri aplikécii sa snazime o eliminéciu plytvania, ktoré podl'a Toyota Production System mo-

zeme rozdelit’ na:

e MUDA - aktivity, ktoré nepridavaji hodnotu
e MURI — pretaZovanie 'udskych zdrojov
e MURA — nevyrovnanost’

Ak pdjdeme trochu do detailov, plytvat’ moézeme napriklad ¢asom - ked” musime na nieco
cakat,, premiestiiovat’ alebo robit’ iné zbyto¢né pohyby. Plytva sa Casto aj materidlom -
vzniknu rézne vady, vyrobime viac, ako je treba alebo mame zbyto¢ne vel'a materidlu na
sklade. Ak nespravne zaradime l'udi, moze sa stat, ze nevyuziju svoje schopnosti naplno
alebo im zbytoc¢ne bude zaberat’ Cas navySe nejakd nepodstatnd Cinnost’, ktorti moéze spravit’
niekto s dostato¢nou kvalifikaciou. TaktieZ ak priradime menej kvalifikovaného c¢loveka

k nieComu, na ¢o nema potrebné znalosti, vzniknl navySe aj r6zne problémy.
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3 STANDARDIZACIA A VIZUALIZACIA

Metoda standardizacie popisuje, ako vykonavat jednotlivé procesy s ohladom na bezpec-
nost’ pri praci, kvalitu, efektivitu vyroby a spokojnost’ pre vietky zG¢astnené strany. Stan-
dardy mozeme tvorit' pre skupinu urcitych vyrobkov, pre pracovné miesta alebo priamo
k jednotlivym strojom. Hned’ ako popiSeme nejaky postup, mdézeme to nazvat operacny

Standard. Samozrejme je dolezité ten isty Standard popisat’ aj vizualne.

Ako sucast’ Standardu je potrebny aj vizualny popis dané¢ho procesu ¢i pracoviska. Praco-
visko musi byt Cisté, upratané a prehl'adné, bez zbytocného cakania a nadbytocnych pohy-
bov. Pouzivanie vizualizaénych pomdcok ako napriklad nastenky, sluzia na predavanie in-
formacii a spravne pochopenie. Vizualizaciou mdzeme predist’ vzniku rdéznych vad a po-
rach. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 66)

Pri Standardizacii je dolezité to, ze procesy robime tak isto, su opakovatel'né a tym padom
ich mézeme merat’ a riadit’. Vd’aka tomu vieme merania porovnavat’ a zistit', ¢i sme sa zlep-
Sili, kde st uzke miesta a o sa da eSte zefektivnit. Merania musia byt presné, dobre naca-

sované a spravne frekventované.

3.1 Metoda 5S

Metdda organizovania pracoviska, aby sa zvysila efektivita, bezpecnost’ a pracovna moralka.
Je to 5 japonskych slov za¢inajucich na pismeno S:

Seiri - nechat’ si na pracovisku len potrebné veci, ostatok odlozit’

Seiton - usporiadat’ vSetko z prvého kroku tak, aby to nenarasalo tok prace

Seiso - upratovat’ pracovisko pravidelne a systematicky, mézeme pouZzit’ formular Standardu

Cistého pracoviska
Seiketsu - vytvorit’ Standardy pre kroky 1 az 3

Shitsuke - dodrziavat’ Standardy a vSetky zmeny uskuto¢nené na pracovisku

Tato metdda je zdkladom napriklad Stihleho manazmentu ¢i kaizen systému. Vyhodou je, ze
si medzi sebou zamestnanci predavaju pracovisko €isté a vedia, kde sa ¢o nachadza. Uvadza
sa aj Sieste S, ktoré dba na bezpecnost’ pri praci. Nové Standardy by nemali ohrozovat’ za-

mestnancov.
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3.2 Normy

Normy su predpokladom spravneho vykondvania pracovnych ¢innosti vo vyrobe, no nie
kazda firma toho naplno vyuziva. Tieto kvalifikované odporucenia, ktoré¢ sa pouzivaju opa-
kovane, poskytuju rdézne smernice, pravidla, charakterizuju urcité ¢innosti a ich vysledky.
Technické normy stanovuju kritéria bezpecnosti, zaistuju efektivitu vyroby, chrania zivotné
prostredie, dbaju na ochranu zdravia, odrazaja vysledky vyvoja a vyskumu. Jednotné eurdp-
ske a medzinarodné normy st spolo¢nou reCou obchodu pre vol'ny obeh tovarov a sluzieb.
S obecnym Standardom je spojend aj certifikéacia, ktord vyzdvihuje spolahlivost’ a dovery-

hodnost’. (Januska, 2001, s. 87-93)

Zatial’ ¢o existuju narodné a medzinarodné normy, ktoré st vydané danymi uradmi a na za-
klade zdkonov ich musime reSpektovat’ a dodrziavat’, normy, ktoré si organizécia vytvori

sama pre vlastné vyuzitie sa nazyvaji podnikové normy.

Normy, ktoré su prijaté aj do Ceskej ststavy noriem st napriklad EN a ISO, pred nich sa eSte
oznac¢uje CSN. Prikladom moze byt norma CSN ISO 690, ktora upravuje citovanie litera-
tary.

Standardizovat’ ide naozaj skoro vietko v podniku, & uz kvalitu alebo kontrolné procesy.
Podl’a toho teda normy moZeme rozdelit’ do niekol’kych skupin. Organiza¢né normy sa stus-
tred’ujii na riadiace procesy v podniku, rézne pravomoci, prava & povinnosti. Dalej mame
normy, ktoré detailne upravuju vyrobu a vyrobky, napriklad na vstupe, vystupe a vo vyrob-

nom procese.

[ , .

Normy pracovniho Normy kvalifika¢ni Normy spotieby prace
postupu l
| |
] Vykonové normy Normy obsazeni ‘\
‘ Normy ¢&asu Normy mnoZstvi Normy obsluhy Normy poétu J

Obrazok 8 Sustava pracovnych noriem v podniku ( Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 80)
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3.3 Layout

Layout musi byt prispdsobeny tak, ze umoznuje plynuly tok medzi jednotlivymi operaciami.
Na zaciatku si treba definovat’ samotné pracovisko, ktoré sa d’alej zoskupuje do roznych
dielni a utvarov. Priestorové usporiadanie si musime prispdsobit’ podl'a danych moznosti
a potrieb. Ak pracujeme s velkymi celkami, je l'ahSie premiestiiovat’ stroje ako produkt.
Vicsinou sa ale produkty premiestitujii pomedzi stroje. Stroje mézu byt’ zdruzené podla pri-

buznosti technolédgie, ako napriklad stistruzne pracovisko. (Januska, 2018, s. 75)

Niektoré pracoviskd su usporiadané do buniek. Vyrobok sa teda nemusi premiestiiovat
a Casti procesu sa uskuto¢iujui na tom istom mieste a az nasledné sa presuvaji na iné praco-
viska. Ak sa ststredime na produkt, mézeme pracovisko usporiadat’ podla Specifickych
potrieb produktu. Pokial’ ide o kusovu alebo malosériovu vyrobu, mdze byt usporiadanie
individudlne. Kazdé usporiadanie ma svoje vyhody a nevyhody a preto je potrebné to zvazit
a dopredu naplanovat’. Zmena layoutu je potrebna napriklad pri zmene vyrobku, strojov, vy-

robného procesu ¢i legislativy.

Na obrazku 6 je priklad technologického layoutu, kde su stroje zdruzené do urcitych skupin
a vyrobky sa medzi nimi pohybuju. Pohyb vyrobku je prispdsobeny usporiadaniu strojov.

Na obrazku 7 sa usporiadanie strojov prispdsobuje potrebdm vyrobku.

Proces 1
Produkt 1 [ ]_[ ]_[ ]

Proces 2

s (I

Proces 3

Obrazok 6 Technologicky layout Obrazok 7 Produktovy layout

(vlastné spracovanie) (vlastné spracovanie)
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4 VYROBNE RIZIKA

Riadenie rizika je proces identifikacie, hodnotenia a kontroly. Kazda organizacia ¢eli riziku
neocakavanych Skodlivych udalosti, ktoré mozu spolocnosti stat’ peniaze alebo ich natrvalo
uzavriet. Riadenie rizika umoziluje organizaciam pokusit’ sa pripravit’ na neocakavané tym,
ze minimalizuje rizika a dodato¢né néklady skor, ako k nim do6jde. Tato schopnost’ porozu-

miet’ a kontrolovat’ riziko umoznuje organizacidm, aby mali vac¢siu istotu pri rozhodovani.

Normy riadenia rizik boli vyvinuté niekol’kymi organizaciami ako napriklad NIST a ISO.
St navrhnuté tak, aby pomohli organizaciam identifikovat’ konkrétne hrozby, posudit’ zra-
niteI'né miesta, urcit’ riziko, identifikovat’ sposoby, ako tieto rizikd znizit’ a nasledne imple-

mentovat’ Usilie o zniZenie rizika podl'a organizac¢nej stratégie.

Rozne vyrobné rizikd nam pocas vyroby mozu sposobit’ rdzne neprijemnosti. Nemusime
dodat’ vyrobky v pozadovanom mnozstve, kvalite ¢i ¢ase, m6zu nam vzniknut’ neakané na-
klady, niekto sa méze pri vyrobe zranit’ a podobne. Toto vSetko vznika na zaklade internych
a externych rizik. Za interné riziko povazujeme poruchy ¢i nespolahlivost’ strojov a zaria-
deni, z1a kvalita ¢i zlyhanie I'udského faktoru. NajcastejSie externé rizika sa prejavuji v ne-

dostatku zdrojov ako material, energia ¢i polotovary.

Dolezité je vediet tieto rizika predvidat’ a dopredu sa na ne pripravit. MoZeme napriklad

vyuzit uz vyssie spomenutil analyzu FMEA ¢i Ishikawov diagram.

Co sa tyka technologii, zlyhanie moze byt &iastoné alebo tplne, ¢o moze viest' k uplnému
zastaveniu produkcie. Pokial’ sa pokazi pocitatovy systém v retazci supermarketov, mohlo
by to sposobit’ problémy ur¢itym vacsim prevadzkam, az pokial’ by sa problém nevyriesil.
Podobné IT problémy sa objavuji aj u r6znych bank, va¢sinou ide o zIt udrzbu, no moze ist’
aj o rozne kybernetické utoky. Rizikd ndm moZzu vzniknut’ aj pri navrhovani réznych sluzieb
alebo produktov. Na letisku Heathrow v Londyne nevedeli problém so Ziarovkou odstranit’
niekol'ko rokov. Nefunk¢na Ziarovka je proste moc vysoko na to, aby bolo mozné ju vyme-
nit’. Tomuto problému sa dalo I'ahko predist’ pri ndvrhu dizajnu. Po netspeSnom skuSani si
Airport Heathrow Holdings museli najat’ drahé sluzby Specialistov, ktori pracuj na lane vo

vyskach. (Slack, Brandon-Jones a Johnston, 2016, s. 622)
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4.1 SWOT analyza

Akym hrozbam organizacia Celi alebo moze Celit’ sa da zistit’ aj SWOT analyzou. Je vhodné
ju robit’ aj pred réznymi rozhodnutiami ¢i planovanim, hlavne strategickym. Nasu aktualnu
situdciu zistime pomocou silnych a slabych stranok. Pri prilezitostiach a hrozbéach sa sustre-

dime hlavne na trh.

Siln¢ a slab¢ stranky su interné ukazovatele, nad ktorymi méme urc€itt kontrolu a mézu sa
zmenit'. Medzi priklady silnych stranok patri silny tim, r6zne patenty, kvalita vyroby. Medzi

slabé stranky zaradime vysoku cenu, chybovost’ ¢i nizku motivaciu.

Prilezitosti a hrozby s vonkajsie ukazovatele, ktoré sa deju mimo spolo¢nosti na vi¢Som
trhu. M6Zeme vyuzit’ prilezitosti a chranit’ sa pred hrozbami, nemdzeme ich vSak zmenit'.

Medzi priklady patria konkurenti, ceny surovin a trendy nakupovania zakaznikov.

e Silné stranky su veci, ktoré organizacia robi obzvlast’ dobre, alebo spésobom, ktorym
sa odliSuje od konkurencie. Pri tomto kroku sa zamyslime nad vyhodami, ktoré ma
organizacia. Moze to byt’ motivacia zamestnancov, pristup k materiadlu alebo efek-
tivny vyrobny proces. Akykol'vek aspekt organizécie je silnou strankou vtedy, ak
prindsa jasnu vyhodu. Napriklad, ak vSetci poskytuji vysoko kvalitné vyrobky, po-
tom kvalitny vyrobny proces nie je silnou strankou na trhu, ale naopak nevyhnutnost’.

e Slabé stranky su negativne faktory, ktoré znizuju silné stranky. Aby sme boli konku-
rencieschopni, je dobré sa naSich slabych stranok zbavit’. Pokial’ ndjdeme jasné ne-
dostatky, mézeme pouzit’ rdzne metddy na ich vylepSenie.

e Prilezitosti m6Zu vzniknut’ ako reakcia na zmeny na trhu, alebo ako zmena v techno-
16gii, ktort pouzivame. Schopnost’ vyhl'adavat’ a vyuzivat’ prilezitosti moze vyrazne
ovplyvnit’ poziciu na trhu. Mali by sme si tiez davat’ pozor na zmeny v politike, spo-
lo€nosti a Zivotnych Styloch, ktoré mézu vyvolat’ zaujimavé prilezitosti.

e Hrozby zahtiiaju ¢okol'vek, ¢o mdze mat’ nepriaznivy vplyv na podnikanie, napriklad
problémy s dodavatel'skym retazcom, zmeny v poziadavkach trhu alebo nedostatok
naborovych pracovnikov. Treba premyslat’ o prekazkach, ktorym ¢elime. Mozno sa
zmenia Standardy kvality alebo technické parametre vyrobkov a ak sa chceme udrzat’
v hre, budeme ich musiet’ zmenit’ aj my. Vyvijajuca sa technoldgia je stale pritomna

hrozba, ako aj prileZitost’.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

5 SPOLOCNOST MESGROUP CZECH S.R.O.

V tejto kapitole sa zozndmime so spolocnostou a predstavime si jej hlavné ¢innosti.

5.1 Zakladné udaje

Vyrobno-obchodna spolo¢nost’ so sidlom v Slavkove sa venuje prevazne strojarskej vyrobe
a obrabaniu roznych dielov. Zameriavaju sa na frézované, stistruzené a brasené diely, okrem
toho aj na spracovanie plechov a zamocnicke prace. Poskytuju aj doplnkové sluzby v podobe
konzultacii, prechodného skladovania vyrobkov, kontroly kvality, montovanie celkov a
kompletnej logistiky. Tim sa sklad4d z odbornikov na strojarstvo, projektovy manazment,
logistiku, kontrolu kvality a obchod. Viziou spolocnosti je poskytovat’ kvalitné a spolahlivé
rieSenia, ktoré ulah¢uji pracu zakaznikom. Spolo¢nost’ vznikla v roku 2013 so zdkladnym
kapitalom 200000 K¢.

A

5.2 Organizac¢na Struktiara

Aktudlny stav k 31.7.2020 je 39 zamestnancov. Spolo¢nost’ ma dvoch jednatel'ov — David

Lukastik a Miroslav Kadlcek, ktori jednaju a podpisuju samostatne. Okrem tychto dvoch

spolo¢nikov ma firma eSte d’alSich dvoch.
s MESqroup Caech

Firemni Rada

Personalistha

Obrazok 9 Organizacna Struktura MESgroup Czech s.r.o. (interné zdroje)
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Vo vrcholovom manaZzmente, hned’ po firemnej rade ndjdeme Styroch manazérov — ekono-
miky, obchodu, logistiky a vyroby. Pod’ oblast’ ekonomiky spadaji informacéné systémy, fi-
nancie, uctovnictvo, mzdy, colnd deklarécia a intrastat. Pod manazérom obchodu a pre-
vadzky najdeme predaj, marketing, Skolenia a personalistiku. Pod manazérom logistiky a na-
kupu su to kooperacie, dokoncenie a ndsledna vystupna kontrola, expedicia a sklad. Vyroba,
technologie, udrzba a opravy patria pod manazéra vyroby. Vyrobu d’alej rozdelime na fré-

zovacie stroje, sustruhy, montaz a pripravu polotovarov.

5.3 Layout
prijem
kompresor | MT550i pila pral::'nrn\,r
stol
WME3O | VMXE306 | VMX42i | WMEXSDi
pila =
=
(=]
Z.
o
m
8
=
MTSEQi | SP220MC| 2 T3 8
VMX 30 = 3 55 VMX24i | miesto pre pripravu u@
= I = .
Fou b 3 &
= kbl LT
- m W
Wstup u: E
3.
- Pracovisko pre
ITE_ dokontenie a Montaz Regaly pila
- expediciu
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Obrazok 10 Layout vyrobnej haly MESgroup Czech s.r.o. (vlastné spracovanie)

Layout pracoviska ma najblizSie k technologickému usporiadaniu. Sustruhy a frézovacie
stoje su pri sebe a material sa prinesie do regalov umiestnenych blizko pri nich. Tak isto to
je aj pri pilach alebo na ostatnych pracoviskach. Vzdy su pri nich blizko dané regaly s po-
trebnym materidlom, ktory treba spracovat’. Pre pracovisko dokonc¢enie, expedicia a montdz
st v regdloch namiesto materidlu uz dokoncené vyrobky alebo tie, ktoré cakaji na d’alSie
spracovanie. Vstup do haly je z administrativnej ¢asti budovy. Prijem materialu mézu spra-

vit hned’ z niekol’kych miest, zalezi, na ktoré pracovisko ho prave potrebuju.
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5.4 Material

Firma nakupuje r6zne materidly od roznych dodéavatel'ov. Niektori dodavatelia uz teraz vedia
zarucit’ doru€enie tovaru v priebehu niekol’kych dni, ¢o je velkou vyhodou. Tak isto Siroké
portfolio dodéavatel'ov znizuje risk nedostatku materialu, pokial’ by nejaky z nich vypadol,

skrachoval a podobne.

Ide o material ako je napriklad Zelezo, hlinik, ocel’, bronz, r6zne medené zliatiny ¢i plasty.
Spomedzi dodavatel'ov mdézeme spomenut’ napriklad Metal servis, Favex, TES Bojkovice ¢i

INC Slovakia.

5.5 Technolégia vyroby

Pre naroc¢nejsie diely a sériovi vyrobu st vyuzivané CNC sustruhy a automaty tak, aby boli
dosiahnuté pozadované parametre jednotlivych vyrobkov. Samozrejmostou je zabezpecenie
presnych drazok a brasenie ststruzenych dielov, tepelnych a povrchovych tprav, ¢i mera-
cich protokolov podl'a poziadaviek. V sti€asnosti maju jeden CNC ststruh MAS SP280-MC
s pohananymi nastrojmi a podavac¢om ty¢i, dva CNC sustruhy MAS MTS550 pre vicsie prie-
mery a kusovu vyrobu. Toto pracovisko uzatvara konvencny sustruh s digitalnym odmeria-
vanim na vyrobu tych najjednoduchsich dielov. Zaroven vyuZivaja ststruznickych kapacit

preverenych firiem s ktorymi spolupracuju.

Firma d’alej disponuje Siestimi plne vybavenymi obrabacimi centrami. Samozrejmost’ou je
aj zaistenie brasenia frézovanych dielov, tepelnych a povrchovych Uprav ¢i meracich proto-

kolov podl'a poZiadaviek zakaznikov.

Firma zaist'uje aj spracovanie plechov, CNC palenie, rezanie laserom a vodnym li¢om, ohy-
banie, dierovanie, nastrel'ovanie zavitov, zvaranie. Okrem spracovania plechov zabezpecuju
tiez zamoc¢nicke vyrobky z profilov, vypalkov a obrdbanych dielov. Podl'a poziadaviek za-
kaznikov vykonavaju nésledné obrabanie zvarenych celkov, brasenie, kefovanie, leStenie, ¢i

iné povrchové tpravy.

K ostatnym potrebnym technologiam patri napriklad pasova pila, zavitorez, mikrouderova

popisovacia jednotka, ru¢na vitacka.
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Dodavatel pre frézovacie stroje je Hurco a pre stistruhy KOVOSVIT MAS. Tito dodavatelia
poskytuju k strojom aj udrzbu a pravidelny servis. Nejaké malickosti a drobné chyby je spo-
locnost’ schopna opravit’ aj sama, no o vac¢sie zadsahy do strojov sa postaraju prave oni. Firma

si samozrejme vedie aj evidenciu vSetkych udrzieb.

Obrazok 9 Frézovaci stroj Obrdazok 10 Frézovaci stroj

VMX30i (interné zdroje) VMX24 i (interné zdroje)
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VO VYROBE

V tejto kapitole sa pozrieme na urcité procesy a toky, na ktoré sme sa pri analyze zamerali.

6.1 Planovanie vyroby

Ked’ze sa firma Specializuje na kusovu a malosériovu vyrobu, planovanie vyroby moze byt’
naroénejsie z toho dévodu, Ze kazdy vyrobok je $pecificky. Casto sa stane, e niektoré vy-
robky este predtym nespracovavali, tym padom nevedia presne odhadnut’ potrebny ¢as ¢i
material na vyrobu. Pokial’ ide o vyrobky a objednavky, ktoré sa bezne opakuju, kazdy ma
svoju kmeniovi kartu (sprievodku), kde sa nachadzaju dané informacie o vyrobku. Firma dba
na to, aby mal kazdy pristup k tymto informaciam v systéme. N4jdu sa tam rézne dokumenty
a parametre, ¢i uz ¢asové¢, materidlové alebo nakladové, prijemky a vydajky. Faktary sa tak-
tiez skenuju, ¢im podporuju digitalizaciu.

Po prijati objednavky sa informécie zadaju do informacného systému. Kazda objednavka sa
posudzuje a vyhodnocuje zvlast’, podla zloZitosti, mnozstva, potrebného materialu a datumu
dodania. Firma ma viacero spolupraci, ktorym sa vyrobky este posielaju na d’alsie spracova-
nie a tak maju prevazne prednost’. Systém tvori rezervu 7 dni, aby bolo zarucené, ze vyrobky

budu dodané véas.

Zamestnanec teda nahodi objednavky do systému. Dalej to prebera technolég a programator,
ktori vytvoria vyrobny plan. Délezitym faktorom pri planovani, ako pdjdu objednavky do
vyroby je teda datum dodania a zlozitost” vyrobku. Na zaklade svojich skusenosti vedia, co
a ako je dobré nakombinovat’ a ako dlho priblizne vyroba trva. Programator a technolég d’a-
lej chystaju technologicky postup a programy pre stroje. Po kontrole objednavok vytvoria
vyrobny prikaz a predaju ho kolegom do vyroby. S niektorymi vyrobkami je mozné zacat’

uz aj v momente, ked’ program pre ne este nie je hotovy.

Podl'a vyrobného planu d’alej musia zaistit’ aj potrebny materidl. Prvou vol'bou je vzdy ma-

terial, ktory uz na sklade maju, a ak chyba, treba ho objednat’.

Firma d’alej planuje vyrobu iba takym sposobom, Ze pracovnikom zadajii do vyroby, ¢o
presne sa bude vyrabat’ v ur¢itom obdobi, bez d’alSej Specifikacie. Zamestnanci pridu k na-
chystanému materidlu ¢i polotovarom, spomedzi nich si vybert a spracuju ho. Firma ma

rozliSené regaly na material, napriklad zvlast pre frézovacie stroje a zvlast pre sustruhy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

Zamestnanci spracovavaju kus po kuse, no nie je presne uréené, kol'ko by mali za den, tyz-
deii, ¢i mesiac vyrobit’, ani ako rychlo ¢i efektivne alebo v akom poradi. Vyroba sa teda
rozdel'uje podla pracovisk a neprirad’'uje sa priamo zamestnancom a strojom, ktoré momen-
talne obsluhujt. Niektoré vyrobky sa spracovavaju iba na frézovacom stroji, iné na sustruhu
a niekedy ide aj o kombinéciu. Firma si je vedoma o svojich nedostatkoch pri planovani

a v budicnosti by na tom urcite cheeli popracovat’.

6.1.1 Sklad

Vo firme najdeme tahovy systém, a teda vyroba zacina az po prijati objednavky. To zna-
mena, ze by bolo zbyto¢né drzat’ na sklade material, ktory ani nebudeme potrebovat. Ked'ze
sa tazko predvida, aké objednavky pridu, material sa vac¢Sinou objednava priamo pre poza-
dované vyrobky. Tymto firma podporuje aj eliminéciu skladovych zasob, nakol’ko v minu-

losti objednavali material dopredu, no nasledne ho zbyto¢ne drzali na sklade.

Pokial’ firma vie, Ze niektoré zakazky sa pravidelne opakuju a dany diel sa minimalne pat

krat vo firme otoci, na sklad si ti zasobu spravia.

BeZne objednavaju aj rozne tyce, vypalky a vyrezy, radSej kratSie, aby ich dlho nemuseli

drzat’ na sklade alebo aby znizili riziko ich nevyuZitia.

6.2 Vyrobny proces

Ak je vSetko potrebné naplanované, zamestnanci si vyzdvihni materidl. Pred samotnym
spracovanim na strojoch je niekedy potrebné urcité ¢asti materialu pripravit, napriklad dlhé
ty€e napilit’. Po vyzdvihnuti materidlu z uréenych regalov zamestnanci id k terminalu. Ter-
minal je prepojeny s informaénym systémom Helios. Kazdy zamestnanec ma svoj vlastny
¢ip, ktory k terminalu priklada vzdy pred zacatim procesu, po jeho ukonceni, alebo ked’ idu
na prestavku. Naskenuju aj ¢iarovy kod vyrobku, ktory ida spracovéavat’. Takto maji nadria-

deny prehl'ad o tom, ktory zamestnanec prave na akom vyrobku robi.

Terminal je iba jeden a je umiestneny priblizne v strede haly. Kazdy zamestnanec k nemu

teda musi individudlne prist’ pred a po kazdej operacii, o je Casovo ndro¢né.

Po samotnom spracovani na strojoch idu vyrobky este na dokoncenie, kde sa po pripade
robia eSte povrchové Upravy ako gravirovanie a nasledné balenie. Pokial’ ide o povrchové
upravy ako zinkovanie, posielaji vyrobky ku svojim kooperacidm a aZ nésledne sa dostanu

naspét’ do firmy na pracovisko, kde ich dokoncia a zabalia.
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Dokonéenie

Predpriprava pre Vyroba na pracoviskéch

niektoré druhy s frézovacimi strojmi a \

materidlov ststruhmi

Daliie
spracovanie u Dokonéenie
kooperacii

Obrazok 11 Fazy vyrobného procesu v spolocnosti MESgroup Czech s.r.o.

(vlastné spracovanie)

6.3 Kontrola vo vyrobnom procese

Kontrola sa vo firme rozdel'uje na niekol’ko cCasti. V prvom rade by sa mali kontrolovat’
vstupy. Nie je na to presne uréeny pracovnik, ¢ize kazdy si svoj materidl skontroluje samo-
statne pred zacatim vyroby. Niekedy sa moze stat, ze sa miery presne neskontroluju a neskor
vo vyrobe vznikaju problémy a chyby. Pocas vyroby prebieha kontrola formou zapisu me-
rani do protokolov. Tento protokol je urcity ¢as uschovany, aby sa dal dohl'adat’ presné tidaje
v pripade reklamacie. Po vyrobe sa skontroluje, ¢ vyrobok spifia poziadavky zadané zékaz-

nikom, ako su rozmery a mnozstvo.

Okrem toho kazdé 2 aZz 3 hodiny kontrolor medzi pracoviskami chodi a kontroluje priebeh
procesov, &i je material v poriadku. Casy pre dokonéenie vyrobkov st velmi odli§né, nie-
ktoré trvaji dve minuty, in¢ hodinu. Kontroldr si pracu prisposobi tak, aby castejsie kontro-
loval ta kratSiu vyrobu, nez ti dlhsiu. Pri dlhSej vyrobe je mensie riziko, Ze sa nieo pokazi,
no pokial sa za chvil'u vyrobi niekol’ko kusov, ktoré sa neskontrolujii a buda chybné, mohla

by sa vyroba predrazit’.

Kontrolor nasledne dohliada aj na vyrobky na pracovisku pre dokoncenie, kde skontroluje

ich kvalitu predtym, nez sa zabalia.

6.4 Hodnotenie procesov

Firma nepouziva Ziadny prepracovany plan vyhodnocovania procesov. Dané vystupy kon-
troluju iba z ndkladového hl'adiska. Pomocou informaéného systému Helios vidia, za aku

cenu boli schopny dany vyrobok vyrobit’. Porovnéava sa to s tymi istymi alebo podobnymi
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procesmi z minulosti. Ak sa ndhodou vyroba predrazi, ihned’ za¢na hl'adat priciny, aby tomu

vedeli nabuduce predist.
Prevadzkové naklady na vyrobky sa kontroluju a preratavaju Stvrtroc¢ne.

Pan Kadl¢ek na poziadanie kolegov vie vyhl'adat’ urcité informacie v informacnom systéme,
analyzovat’ ich a vyhodnotit’, no to sa deje vel'mi nepravidelne. Firma teda nesleduje, ako
efektivne sa vyraba a ani aktivne nehl'add moznosti zlepSenia. Ak by chceli procesy vyhod-
nocovat’, uréite by tomu patrilo vytvorenie noriem a d’alSie aktivity, pre ktoré momentalne

nie su personalne zaisteny.

6.4.1 Informacny systém

Firma pouziva informacny systém Helios orange inuvio, ktory slizi na technicku pripravu
vyroby, pldnovanie a riadenie vyroby a zdznam operécii pomocou terminalu. Informacény

systém dodava firma ASEC.

Momentalne firma nevyuziva systém na plno, nahadzuji sa sem len objednéavky, spracova-

vaju sa, hl'adaju sa urcité informéacie a pracuje sa s terminalom.

Na druhej strane si firma mysli, Ze pre ich buduce plany nie je systém dostato¢ne prepraco-
vany a nebude vyhovovat ich poziadavkam. Chceli by investovat’ do nového systému od
firmy ACT-IN. Systém by mal byt’ viac prepracovany, boli by v ilom uloZené¢ vSetky data,
systém by vedel vycitat’ data aj priamo zo stroja. Momentalne je terminal od firmy ASEC
iba jeden, pri aplikovani nové systému by bol terminal pri kazdom stroji, ¢o by ul’ah¢ilo

a urychlilo pracu.

6.5 Logistika

Logistiku vo firme rozdelime na dve c¢asti — cesta medzi dodavatel'om a firmou a nasledna

cesta medzi firmou a zdkaznikom.

Co sa tyka materidlu, dodavatelia vi¢§inou pouZivaju na prepravu sluzby Toptrans. Pokial’
dodavatelia sidlia v okoli a material treba ¢o najskor, ma firma jedno auto uréené na ich
dovoz. Ak teda ide o dodéavatel'a z Uherského Hradista, firma si material vyzdvihne aj sama.
Vlastnou dopravou vic§inou vozia aj material na d’alSie spracovanie k firmam, s ktorymi

spolupracuju.
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K zdkaznikovi sa nasledne vyrobky doruc¢ia pomocou sluzieb prepravnych firiem ako napri-

klad DHL. Na prepravu véac¢sich rozmerov a paliet maju dlhodobé spoluprace s inymi fir-

mami.

6.6 Vyrobné rizika

Rizik vo vyrobe firmy MESgroup Czech sa ndjde hned’ niekol’ko:

Riziko velkej a necakanej objednavky — Co sa tyka velkych objednavok, tie firma
riesi vacsinou dopredu, nakol’ko zdkaznici vyjednavaju o cene. Dopredu teda vedia,
kedy danu objednavku ocakéavat’. Ak sa vyroba nestiha v beznom pracovnom case,
zamestnanci nemaju problém robit’ nad¢asy, ktoré maju za priplatok so Specialny bo-
nusom za urcity pocet odpracovanych hodin. Po pripade vie eSte firma rozdelit’ pracu
medzi svoje kooperécie a spolocnymi silami stihntl zdkazku v danom case splnit’.
Poruchy strojov — pokial’ sa nejaky zo strojov pokazi, samozrejme to modze narusit’
chod vyroby a niektoré vyrobky by sa nemuseli stihnit’ spracovat’ v€as. Poruchy za-
leZia aj od typu stroja, niektoré sa kazia menej, iné opravuju kazdy mesiac. Stroje vo
vyrobe maju od 4 do 6 rokov a najviac sa kazia frézovacie stroje. Pri tychto strojoch
musia byt’ zvIast’ opatrny a preventivne dbat’ na ich tdrzbu a Cistotu, lebo ich vyuzi-
vaju dost’ a tym paddom sa 'ahko moZe stat’, Ze sa spracovavané plechy v dosledku
zanedbania mozu pokrivit'. Tak isto sa stroj moze pokazit’ aj v dosledku zlého Ciste-
nia, pokial’ je zaneseny trieskami.

Nastavenie strojov — momentalne prebehlo vylepSenie na frézovacich strojoch, lebo
bol problém s ich nastavovanim. Nastavenie maju na starosti urcity pracovnici. Ti
viacej skuseni to maju spravené rychlejsie, tym menej skisenym to trva dlhsie. Na-
stavenie stroja na jeden proces trva jednému zamestnancovi 5 hodin a druhému len
2 hodiny. Od toho sa odvijaji d’alSie naklady, ktoré mézu vstupovat’ do ceny vyrob-
kov. Podl'a zadanych parametrov vyrobkov na stroji treba nastavit’ nulovy bod, up-
nutie a spdsob, akym sa bude obrabat’.

Rozdielne Casy prevadzky - na strojoch sa pracuje na dve zmeny, pricom pocas
zmeny ma na starosti pracovnik ten isty stroj po cely ¢as a je zodpovedny za jeho
spravny chod. Pracovnici na pripravnom a dokonovacom pracovisku pracuji len na
jednu zmenu, a tak obcas musia prist’ skorej ¢i odpracovat’ nadcas, aby sa potreby

vyrovnali dvojzmennej prevadzke strojov.
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Nizka motivacia — pri absencii planovania a noriem zamestnanci presne nevedia,
kol’ko treba vyrobit’ a tak tomu neprikladaju ani vel’ku dolezitost’. Vyberaju si radsej
jednoduchsie kusy na vyrobu a chyba im motivécia k tomu, aby sa snazili toho vy-
robit’ ¢o najviac a ¢o najefektivnejSie. Za efektivnu vyrobu teda nie su nijak oceno-
vany a firma rozmysla, Ze za vel'a zmétkov zavedie rozne zrazky z vyplaty.
Kvalifikacia pracovnikov — firma zacala hl'adat’ uz iba pracovnikov s potrebnymi
sktisenost’ami, lebo sa uz stalo, ze mladi pracovnici bez sktisenosti narobili strasne
vel'a chybovych vyrobkov.

Vela odpadu — este donedavna mala firma iny spdsob zdsobovania vyroby, kedy ob-
jednavali material dopredu. Na zaklade toho im na sklade ostavalo vel'a nevyuzitého
materialu a rézne odrezky a kusy z vyroby. Momentalne sa polotovary volia tak, aby
z nich dany vyrobok presne vySiel. Za rok ma firma priblizne 30 ton odpadu v po-
dobe hlinikovych triesok alebo napriklad ocele. Firma si s tym poradi tak, ze to d’alej

predava firme KOVOSTYL, od ktorej dostanu este nejaké peniaze spat’.

6.6.1 FMEA a Ishikawa diagram

Tato metdda pomaha identifikovat’ rozne vady a chyby vyrobku ¢i procesu, ktorym moézeme

nasledne predist. V ramci analyzy vyrobného procesu som identifikovala niekol’ko druhov

vad, ktoré sa vyskytuju v ramci vyroby.

V1 (1-10) . 0 (1-10) e

. V2 (1-10) Vyskyt .| RPN Rizikové

Druh vady Vyznam chyby chyby pri vyrobe Pravdepodobnost prioritné cislo

pre zikaznika odhalenia chyby

chybny obal 8 2 9 144
zlé rozmery vyrobku 9 3 B 162
poikodeny vyrobok 9 4 7 252
zla povrchova Uprava 7 3 7 147
zlé nastavenie stroja 4 2 3 40
poufity iny material 5 1 5 25
zlé mnoistvo vyrobkov 7 2 6 84

Obrazok 12 FMEA analyza (viastné spracovanie)

Najvécsie riziko vyslo pri vade poSkodeny vyrobok a zl¢ rozmery vyrobku, hned’ za nimi

nasleduje zla povrchova tprava, chybny obal, zI¢ mnoZstvo vyrobkov, zI¢€ nastavenie stroja

cvwr
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si d’alej rozvedieme a zistime jej pric¢inu pomocou Ishikawa diagramu. Nasledne navrhneme,
ako efektivne sa tejto chybe vyhybat’. Po potrebnych opatreniach ndm vyjde rizikové prio-

ritné ¢islo menSie.

Stroje Prostredie

vypadok energie zlé skladoveé priestory
pokazenie stroja zlé transportné podmienky
zlé nastavenie neporiadok

>

zly dodavatel zla manipulacia
nekvalitny material nedéslednost
zly vyber materialu nedostatoéna kvalifikdcia

Material Ludia

Obrazok 13 Ishikawa diagram (vlastné spracovanie)

Pre problémy som si vybrala 4 zdkladné okruhy pri¢in ako prostredie, material, stroje a l'u-
dia. Této analyza je zékladna. Ak by sa ndm nepodarilo jednotlivé pri¢iny odstranit’, mézeme
ich analyzovat’ detailnejSie. Na zéklade tychto pricin ndjdeme vhodné opatrenia ako napri-
klad castejSia a doslednejSia kontrola prace, materidlu a strojov. Po odstraneni tychto pricin

sa ndm znizi vyskyt tejto chyby pri vyrobe a nasledne sa zniZi aj rizikové prioritné ¢islo.

V1 (1-10) V2 (1-10) 0(1-10) RPN Rizikové
Druh vady Vyznam chyby | Vyskyt chyby | Pravdepodobnost| prioritné
pre zdkaznika | privyrobe | odhalenia chyby tislo
poskodeny vyrobok 9 2 7 126

Obrazok 14 Vysledok FMEA analyzy pre danu vadu po
aplikovani opatreni (vlastné spracovanie)
6.6.2 SWOT analyza

V tejto Casti analyzujem silné a slabé stranky spolo¢nosti a ich hrozby a prilezitosti. V za-

tvorkéch za kazdou z nich uvediem aj danu prioritu.
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Silné stranky

Vdaka kusovej a malosériovej vyrobe ma firma individualny pristup k zdkaznikom
a je schopna vyrobit’ vyrobky presne podla ich poziadavkou. (1)

Siroké portfolio dodavatelov materialu zarucuje, Ze budi mat’ potrebny material
vzdy k dispozicii. (3)

Velké mnozstvo kooperacii s ostatnymi firmami. (5)

Stali zakaznici. (2)

Zamestnanci su dostato¢ne kvalifikovany. (4)

Dodanie vyrobkov véas. (6)

Spol’ahlivost’ strojov. (7)

Firma sidli v novej a modernej budove. (8)

Slabé stranky

Proces planovania by potreboval vylepsenie. (1)

Vylepsit’ by potrebovali aj normy a Standardy. (3)

Nizka motivacia zamestnancov. (5)

Nizky pocet kvalifikovanych zamestnancov. (6)

Na niektoré spracovanie sa musia spoliehat’ na firmy, s ktorymi kooperuj a dovero-
vat’ im, ze vSetko spravia na termin a bez chyby. (7)

Absencia vyhodnocovania r6znych ukazovatelov. (4)

Jeden terminal pre celu halu. (2)

Hrozby

Objavenie nového konkurenta na trhu. (7)

Firmy prestanu s MESgroup Czech kooperovat'. (6)

Strata zdkaznikov, hlavne tych stalych. (1)

Nove, ne¢akané investicie v dosledku zlyhania nejakych strojov. (2)

Nedodanie vyrobkov na termin v dosledku poruchy strojov, oneskorenia kooperacit,
nedostatku materialu ¢i zlého planovania. (3)

Nezvladnutie spracovania vacsich poctov objednavok. (4)

Vznikanie vad a chyb — zapric¢inené 'udskou zloZkou alebo strojmi. (5)
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Prilezitosti

e Zacat si povrchové upravy robit’ priamo vo firme a nevyuzivat’ kooperacie. (6)

e Zacat ponukat sluzby spojené aj s dopravou. (5)

e Expandovanie firmy na nové trhy. (4)

e Optimalizacia procesov. (1)

e Zacat’ firmu viac propagovat’. (3)

e Zvysit vyrobnu kapacitu napriklad kupou d’alSich strojov, naberanim novych za-

mestnancov, ¢i zacat’ pracovat’ na viac zmien. (2)
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7 NAVRH OPTIMALIZACIE VYROBY

Tato kapitola bude vychadzat’ z postrehov a poznatkov, ktoré boli zaznamenané pri analy-
zovani sucasného stavu v spolo¢nosti MESgroup Czech s.r.o. Tie budl nasledne doplnené o

navrhy, ktoré by mohli pomdct’ zlepsit’ vyrobné procesy.

7.1 Kanban systém

Spolo¢nost’ MESgroup Czech s.r.0. pouziva tahovy systém, a teda zacina s vyrobou, az ked’
k nej existuje objednavka. Firma ma jasne definovany plan, v ktorom m4 urcené, ¢o sa v da-
nom obdobi musi stihnat’ spracovat’, no vyrobu neprirad’uji priamo k strojom ani k pracov-
nikom, ¢o znamend, ze kazdy pracovnik spracovava vyrobky podla svojho uvaZenia, ale
v prepojeni na konkrétne vymedzeny vyrobny rozvrh, v ramci ktorého musi byt vyrobny
vykon realizovany. Urcity systém planovania je potrebné zlepsit, aby bola vyroba efektiv-
nejsia, prehl'adnejSia a dala sa 'ahko vyhodnocovat. Vhodnym zaciatkom pre planovanie

vyroby je prave kanban systém.

Po zavedeni kanban systému budu pracovnici vediet’, ktoré vyrobky maju prioritu, v akom
poradi by sa mali spracovat’ a hlavne ¢o je potrebné v dany den stihnut’. Zaroven by nadria-
deny pracovnici vedeli vycitat’ z kanban tabule, aké vyrobky sa za dei stihli spravit,, ¢i sa
plan naplnil a za aky Cas sa to stihlo. Na zéklade toho by vedeli dany dent vyhodnotit’, ¢i tu
nahodou nie je priestor pre zlepSenie alebo skimat’, preco sa dany plan nenaplnil a zaviest’

potrebné opatrenia.

Pracovnici by mali lepsi prehl'ad o tom, ¢o je potrebné vyrobit’ a v akom mnoZzstve. To by
mohlo zdvihnat' ich motivéciu k dokonceniu prace, ktord je presne zadana, po pripade ju
dokoncit’ este rychlejsie.

Aby systém fungoval, vSetci na pracovisku musia byt’ dobre pouceny a informovany o sys-
téme. Zamestnanci na pracovisku musia odoberat’ material iba zo svojho regalu a v danom
mnozstve. Pokial’ neexistuje kanban karta alebo nie je k dispozicii, nemali by s danou ¢in-

nost'ou zaéinat’.

Aplikécia kanban systému:

e nastavit’ asovy rozvrh postupnosti vyrobnych operacit

e rozdelit’ pracu na jednotlivé vyrobné ¢innosti
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e Kk Cinnostiam priradit’ vstupné komponenty a nastavit’ vystupy ¢innosti

e pridelit kanban karty

e vytvorit’ tabul'u, kde sa budl kanban karty davat’

e vytvorit’ signal tahu — informac¢ny signal o zahajeni operacie pre nasledujice praco-
visko

e pomenovat jednotlivé stipce

Z viacsej Casti je material spracovavany na frézovacich strojoch a sustruhoch. Kanban tabule
by som navrhla teda dve — jednu v blizkosti frézovacich strojov a druhu v blizkosti sustru-
hov. Kanban tabule by sa zaroven nachadzali aj blizko regalov s materidlom, aby sme sa
vyhli zbyto¢nym pohybom. Na zaciatku pracovnej doby urceny pracovnik pripravi kanban
karty na tabul'u do stipca na spracovanie. Spravi to na zaklade zoznamu objednavok, termi-
nov, zloZitosti vyroby, dizky vyroby. Tieto vietky informacie st dostupné z informaéného
systému Helios. Spocita teda, kol'ko vyrobkov sa stihne spravit’ na frézovacich strojoch

a kol’ko na sustruhoch. Ur¢ite treba pocitat’ aj s nejakymi prestavkami a asovymi rezervami.

Na spracovanie V procese Dalsie spracovanie Dokoncené Pripravené pre zakaznika
Vyrobok E
Vyrobok B Vyrobok G
Vyrobok A Vyrobok C Vyrobok D Vyrobok F

Obrdzok 15 Navrh kanban tabule pre frézovacie stroje a sustruhy

(vliastné spracovanie)

Z kanban tabule si pracovnici zobert danu kanban kartu podl’a priority, vybert si k nej ma-
terial, ktory je dopredu nachystany. Kanban kartu posunti do stipca v procese a za¢nu s ob-
rabanim. Ked’ danu ¢innost’ ukoncia, podl'a informacii z vyrobnej karty vedia, ¢i ide rovno
na pracovisko dokoncenia, kde ho zabalia a expeduju, alebo ide na d’alSie spracovanie na
pracovisko montaz, na povrchovu upravu a podobne. Kanban kartu teda posunt podl'a po-
treby do stipca dokonéené alebo d’alsie spracovanie a vyrobok po spracovani aj s jeho vy-

robnou kartou (sprievodkou) ulozia do regalu.
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Obrazok 16 Upraveny layout s vyznacenim

kanban tabul (vlastné spracovanie)

Pracoviska frézovacich strojov a sustruhov su oproti pracoviskdm dokoncenie a montaz.
Pracovnici z tychto pracovisk si teda pozri1 v ich danom stipci kanban karty a podI'a priority
s nimi d’alej nakladaju. Po d’alsom spracovani idu do stipca dokonéené, kde ich zabalia a na-
sledne do stipca pripravené pre zakaznika. Tu st uz hotové vyrobky, pripravené na expedi-

ciu.

V tomto pripade staci, ak je kanban karta jednoducha a obsahuje zédkladné informécie. D6-
lezité je, aby z nej pracovnik vedel vy¢itat’, ktory materidl alebo polotovar ma zobrat’ a d’alej
spracovat’. Kazdy takyto pripraveny material alebo polotovar mé svoju vlastnu kartu, na kto-
rej st podrobné informécie od technoldga a programatora o pozadovanych parametroch, na-
staveni strojov a podobne. Kanban karta je vyuZzita predovSetkym na informacné toky a karta

vyrobku (sprievodka) sa pohybuje aj vo vyrobe medzi pracoviskami.

Vyrobny prikaz & Materil/polotovar (nézov)
Vyrobok (nazov) Materidl/polotovar (iarovy kad)
Vyrobok (Eiarovy kod) Mnoistvo

Mnoistvo ks Pracovisko

Obrazok 17 Navrh kanban karty (vlastné spracovanie)

Vyhody aplikécie kanban systému:

e nizka investicia
e redukuje zadsoby

e presnost plnenia terminov
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plynula vyroba

e jasny ciel’ ¢o a kol’ko vyrobit
e prehl’adnost’ vyroby

e plne vyuzita vyrobna kapacita

e moznost’ vyhodnotenia vyroby

7.2 Standardizacia

Napriek kusovej a malosériovej vyrobe na zakazku sa v spolo¢nosti vacSina vyrobkov a teda
aj ich vyrobné procesy opakuju. Vo vyrobnom procese su popisané pracovné postupy, ale
nie je dotiahnuté otazka rozvrhovania vyroby z pohl'adu Standardizacie. To ma za nasledok,
ze vyrobky sa vzdy vyrobia za iny ¢as a tym padom aj s inymi ndkladmi. Néklady firma
kontroluje a preratava Stvrtrocne, no Casy, za ktoré sa vyrobky stihnt na strojoch spracovat’

nevyhodnocuje.

Z informacného systému Helios sme vybrali informacie o tom, kol’ko ¢asu potrebuju 3 ty-
pové vyrobky na spracovanie. Vyrobky a vyrobné procesy sa opakuji, meni sa len pocet

vyrobenych kusov. Data st zozbierané od roku 2016 aZ po stcasnost’.

Tieto data som d’alej analyzovala nasledovne:

Oznacenie PRO-171-005 nesie vyrobok, ktory sa spracovava na frézovacich strojoch a na-

sledne ide ku kooperécii na povrchovi ipravu eloxovanie.

Tabulka 1 Porovndvanie vyrobnych casov vyrobku PRO-171-005

(interné zdroje)
Vyrobok PRO-171-005 | PRO-171-006 | PRO-171-007 | PRO-171-008 | PRO-171-009
Datum 21.11.2016 31.1.2017 54,2017 6.6.2017 6.11.2017
Kusy 105 105 105 105 105
Celkovy ¢as vyroby (min) 3201,68 3485,02 3517,58 376865 3647
Cas vyroby/kus/min 30,49 3319 33,50 35,89 34,73

V tabulke mézeme vidiet’ pat’ po sebe idicich objednévok v urc¢itom obdobi s rovnakym
objednanym mnoZstvom. Kazda objednavka bola spracovana za iny ¢as napriek tomu, Ze bol

vyrobeny taky isty pocCet kusov a pouzité boli tie isté materialy a stroje. Ak spravime
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z dostupnych dat ¢asovy priemer vyroby na kus, vyjde nam 35,45 minuty na jeden kus. Kym
by si spolo¢nost’ nespravila presné a detailné Standardy, mohla by pouzivat’ tento tidaj ako
nahradu. Na zéklade priemeru hned’ vieme povedat’, Ze 6.6.2017 sme prekrocili priemer, co
znamena, ze vyroba trvala dlhsie, ako by mala a to méze indikovat’, ze bola aj nadkladnejSia.
Naopak, ak sa pozrieme na idaj z 21.11.2016, ktory je jednoznacne pod priemerom, vieme
povedat’, Ze je tu priestor na zlepSenie a pokusit’ sa to aplikovat’ aj pri ostatnych vyrobnych
procesoch. Ak by sa nam podarilo udrzat’ 30,49 minut vyroby na jeden kus, znizili by sa ndm
naklady, vyroba by bola efektivnejsia a zvysSnu vyrobnu kapacitu by sme pouzili na vyrobu

inych vyrobkov.

Vyrobok S5929704h530 sa spracovava na sustruhu a dopracovéava sa na frézovacom stroji.
Ide aj ku kooperacii na povrchovl tpravu kalenie. Tento vyrobok sa spracovava v menSom
mnozstve v porovnani s ostatnymi. Casy potrebné na vyrobu sa pri tomto vyrobku od seba

vel'mi odlisuju.

Tabulka 2 Porovnavanie vyrobnych c¢asov vyrobku

S$5929704h530 (interné zdroje)

Vyrobok | $5929704h530 | | Priemerny cas/us | 163.2 min
Datum 3092019 30.9.2019 342018 16.7.2020
Mnoizstvo 1 5 2 5
Celkovy as 31812 428,95 317.3 244,12
Zas/kus 31812 8579 158,65 18,82

Ako mézeme vidiet’ v tabul'ke 2, ¢as potrebny na vyrobu jedného kusu toho istého vyrobku
sa moZe pohybovat’ od 48,82 minut az po 318,12 mint. V ten isty den, 30.9.2019, spoloc-
nost’ vyrobila jeden vyrobok za 318,12 minut a nasledne vyrobila 5 tych istych produktov za
428,95 minut. Tieto Casy sa ani nepriblizuju k priemeru, je tazké ich predvidat’ a to by mohlo
narusit’ plynuly tok vyroby. Ak by mala spolo¢nost’ vyrobky a vyrobné procesy presne Ca-
sovo tandardizované, dalo by sa tymto rozdielom predist’. Standard by nam povedal, kol’ko
minut’ by mali dané operacie trvat’ a 'ahko by sme si vedeli skontrolovat’, ¢i sme v sklze

alebo mame eSte ¢asovu rezervu.
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Vyrobok s oznacenim 30.104.5142 sa spracovava na frézovacom stroji a je bez povrchove;j

upravy. Materidl vo forme extrudovaného profilu si dodava zakaznik.

Tabulka 3 Porovnanie vyrobnych casov vyrobku 30.104.5142

(interné zdroje)

29.5.2019 30.8.2016 16.11.2017

85 kusov 80 kusov 22 kusov
Pila 130,983333 152,983334 97,133334
Priprava 1. poloha 31,183333 10,666667 36,983333
Frézovanie 1. poloha 723816667 428433333 166,816667
Priprava 2. poloha 22,55 118,95 123,683333
Frézovanie 2. poloha 428,566667 324283333 120,683333
Priprava 3. poloha 477 83783334 98,766667
Frézovanie 3. poloha 710,95 623265 2348
Priprava 4. poloha 52 11683333 19,816667
Frézovanie 4. poloha 152, 266667 124083333 42 716667
Dokoncenie 271,483333 169,25 17475

celkovy cas 2571,50 763677 1116,15
cas/kus 30,25 95,71 50,73

Pri tomto vyrobku sa pozrieme detailne na jednotlivé Casti danych ¢innosti. Vybrala som tri
rozne objednavky s najvyssim, najniz§im a priemernym vyrobnym ¢asom. Z tabul’ky mo-
Zzeme vy¢itat, Ze rdzne ¢innosti mézu ovplyvnit’ celkovy ¢as potrebny na spracovanie vy-

robku.

Najlepsi ¢as na vyrobu jedného kusu mala sice objedndvka z 29.5.2019, ale Cas frézovania
v 1. polohe bol z troch vybratych tej najhorsi. To ndm naznacuje, Ze je tu stale miesto pre
zlepSenie. A zatial’ ¢o objednavka z 30.8. 2016 mala najhorsi ¢as na vyrobu jedného kusu,
mala najlepsi €as v polohe 1. a 4. pripravy. Pri ostatnych ¢innostiach by sme teda mali ana-
lyzovat uzke miesta a odstranit’ ich. Mali by sme teda analyzovat’ aj jednotlivé ¢innosti a nie

len celkovy vyrobny postup. Okrem nedostatkov moZeme odhalit’ aj miesta pre zlepSenie.
Vyhodnotenie analyzovanych dat:

Nedostatky pri vyrobnych ¢asoch mozu byt ovplyvnené roznymi faktormi. Treba analyzo-
vat’ stroje, I'udska zlozku aj materidlové toky, najst’ vSetky nedostatky a iizke miesta a za-

merat’ sa aj na h'adanie moznych zlepSeni.

Firma si presne nestanovila, kol’ko by dany vyrobny proces mal idedlne trvat’ a preto sa ob-
javuju rozne ¢asové rozdiely pri tom istom vyrobku a postupe. Je tu nizka pravdepodobnost’,

Ze su za to zodpovedné stroje, materidl alebo vyrobné postupy. Stroje su v prevadzke celu
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zmenu, materidl je dopredu pripraveny a vyrobny postup tiez. Mozeme teda predpokladat’,
ze tieto problémy spdsobuju zamestnanci na zéklade nedostato¢nej kvalifikacie, nedosled-

nosti alebo nizkej motivécie k splneniu ciel’a.

Vytvorime ¢asové Standardy podla zauZivanych zvykov, skiisenosti pracovnikov alebo z dat
z minulosti. Kazdy vyrobok bude mat’ urcené, za aky ¢as by mal prejst’ vyrobou. Obozna-
mime s tym pracovnikov, aby nikto nemal problém Standardy dodrzovat’. Zamestnanci buda
vediet, ako dlho maju dané ¢innosti v postupe trvat’ a Ze sa nemo6zu pri Ziadnej ¢innosti zdr-
zat'. Tym padom budi mat’ vic¢Siu motivaciu, aby to vcas stihli. Ak by sa ndhodou zasekli
na niektorej z ¢innosti a trvala by im prili§ dlho, moézu to oznamit’ svojmu nadriadenému
a ten by mal ngjst’ vhodné rieSenie. Ak sa ndjdu ¢asové odchylky, treba ich d’alej preskiumat’
a vyhodnotit’. Vdaka Standardizacii sa vyroba urychli, bude efektivna a zvysi sa aj vyrobna

kapacita.

Dalsi krok $tandardizécie izko suvisi s vizualiziciou a aplikovanim prvkov §tihlého manaz-
mentu pomocou metddy 5S. Aby bolo pracovisko usporiadané, prehl'adné, Cisté a upratané,
navrhnem plagat s uréitymi $tandardami, ktoré by malo pracovisko spiiiat. Navrhnuté kroky
by mali pracovnici kontrolovat’ pred zac¢atim prace, mali by ich dodrziavat’ aj pocas vyroby
anasledne podla tychto krokov pripravit’ pracovisko pre d’al§iu zmenu. Plagat prispeje
k zvySeniu informovanosti a stotoznenie sa s metédou, ktordt mame v plane zaviest. Okrem
plagatu sa vypracuje aj formular ¢istého pracoviska, zoznam nevyhnutnych poloZiek na pra-

covisku a fotografia usporiadania tychto nevyhnutnych poloZiek na pracovisku.

Tabulka 4 Navrh plagatu (viastné spracovanie)

ak su na pracovisku aj iné poloZky, treba ich
premiestnif alebo odstranit

najpouiivanejiie poloZky su hned po ruke a
ostatné sU umiestnené podla ndvrhu na
obrazku

formular bude umiestneny pri plagate - co

je potrebné Eistit, kedy sa to bude ¢gistit, ako

gasto, aké pomécky su potrebné pri gisteni,
kto md ¢istenie vykonédvat

dodriiavanie vietkych krokov a navrhnutych
Standardov
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7.3 Stihly manaZment

Ak chce podnik aplikovat’ prvky Stihleho manazmentu a vyuzivat’ jeho vyhod, musi po-

stupne prejst’ niekol’kymi krokmi:

Zavedenie systému 5S:

Systém ma priaznivy vplyv na eliminaciu plytvania v hodnotovom toku, znizuje odpad v lo-
gistike, zadsobach, pohyboch a inych nadbyto¢nych aktivitach. Odstranenim nadbyto¢nych
predmetov na pracovisku eliminujeme prekazky a zbyto¢né hl'adanie néstrojov alebo mate-
ridlu. Systém zvysuje bezpecnost’, kvalitu a produktivitu. Ide o systematicky pristup k orga-
nizovaniu pracoviska a je 'ahko aplikovatelny. Pre aplikdciu mo6Zeme pouzit’ vstupné Sko-

lenie pracovnikov a pontknut’ im aj nasledné interné skolenie.

V prvom kroku teda treba urcit, ako by idedlne pracovisko malo vyzerat. Vsetko, ¢o tam
nepatri alebo sa nevyuziva dame prec. Néstroje potrebné pre pracu systematicky usporia-
dame, aby k nim mal kazdy pristup. Pracovisko d’alej treba udrziavat’ ¢isté. Zamestnanec by
mal svoje pracovisko na zaciatku zmeny prebrat’ Cisté a tak isto ho v takom stave aj odo-
vzdat. Mozeme vytvorit’ aj Standard na to, ako by malo ¢isté a upratané pracovisko vyzerat'.
Vytvorime bodovi popis alebo formulér, ktory si zamestnanci vzdy prekontroluju a odSkrtnu.

Treba dbat’ na dodrziavanie tychto krokov.

Zavedenie vizualizacie:

Firma okrem ¢ierno-zltych pasok na zemi pre oznacenie pracovisk nepouziva d’alSie vizu-
alne prvky. Spolo¢nost’ moZe zaviest’ farebné oznaCovanie materialu alebo pouzit’ farby pre
lepSiu orientaciu zamestnancov vo vyrobe. Okrem ¢ierno-Zltych pasok signalizujticich ne-
bezpecné useky moéze firma doplnit’ zIté pasky, ktoré budu signalizovat’ ulicky, koridory
a pomocné cesty, po ktorych sa pracovnici mo6zu pohybovat. Modrou farbou sa napriklad
mdze oznacit’ miesto pre pripravu vyroby a regalov. OranZovou péaskou zase priestory pre

prijem materidlu a polotovarov.
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Zavedenie Standardizacie:

Vizualizacia uzko suvisi so Standardizaciou. To, aké Standardy nastavime, by sme mali aj
vizualne znazornit. Pre Standardy vyrobnych procesov treba vytvorit’ jednoduchy bodovy
popis, doplneni napriklad o fotky a nakresy. Okrem Standardov vytvorenych pre vyrobné

procesy teda spolocnost’ moze vytvorit’ aj Standardy pre stroje, material ¢i dané pracoviska.

Stihla administrativa:

Spolo¢nost’ sa postupne snazi o Uplnt digitalizaciu, ¢o zaru¢i prehl'adnost’ a l'ahku dostup-
nost’ ku vSetkym potrebnym informécidm, datam a dokumentom. Ide aj o to, aby sa stihli
spravne informacie a dokumenty dostat’ véas k spravnym l'udom. V tejto oblasti sa spoloc-
nost’ moze zamerat’ na vSetky nevyrobné aktivity, napriklad na efektivnejSie spracovanie
objednavok. M6zu ich posudzovat’ nielen podla terminu a zlozitosti, ale aj podl'a inych fak-

torov ako je cena zdkazky a mnozstvo.

Zavedenie Kaizen systému:

Z tohto hl'adiska ide hlavne o zamestnancov firmy. Tento systém sa zameriava na svojich
zamestnancov, aby boli dostatocne motivovany a podielali sa svojimi nazormi na zlepSeni
tokov a procesov. Podl’a tejto filozofie nie je tispech na pracovisku dany schopnost’ami, ale

vasiou. Kazdy zamestnanec by teda mal dostat’ priestor na vyjadrenie svojich navrhov.

Modze sa vytvorit’ jedna tabul’a alebo jeden dokument, kde by sa dané navrhy zapisovali.

Spravnou implementaciou $tihlého manazmentu moéZze firma dosiahnut’:
e Redukciu zasob

e Menej hodin l'udského Usilia vo vyrobe
e Menej zmitkov na vystupe

e Nizsie investicie do strojov a nastrojov
e Nizsie ndklady

e Znizenie plytvania

e Transparentnost’

e Motivacia zamestnancov

e VysSia spokojnost’ zdkaznikov
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ZAVER

Hlavnym ciel'om mojej bakalarskej prace bolo zlepSenie organizdcie vyrobnych procesov.
Analyzovala som sucasny stav vyrobnych procesov spolocnosti MESgroup Czech s.r.0. a na

zaklade tychto analyz som navrhla opatrenia k ich zlepSeniu.

Ulohou teoretickej ¢asti bolo objasnit’ teoretické poznatky ziskané z Eeskej a zahraniénej li-
teratury, ktoré suviseli s danou problematikou. ISlo hlavne o organizaciu vyroby, jej plano-
vanie, vyrobné procesy, monitorovanie, logistiku, layout, optimalizaciu vyroby, Standardi-

zaciu, vizualizaciu, vyrobné rizika a objasnenie metod, ktoré boli pouzité v praktickej Casti.

Firma sa venuje hlavne strojarenskej vyrobe a pdsobi ako na ¢eskom trhu, tak aj zahranic-
nom. Vd’aka kusovej a malosériovej vyrobe dokazu prispésobovat’ vyrobky pre zdkaznikov
podl’a ich poziadavkou. Maju aj stalych zdkaznikov a objednavky vyrobkov sa va¢sinu Casu

opakuju.

Po zoznameni sa s firmou, s pouzivanymi strojmi ¢i materialom, vysvetlenie organizacne;j
Struktary a layoutu som sa zamerala na analyzu procesov na pracovisku. Venovala som sa
¢innostiam v planovani, sklade, monitorovani, hodnoteni, logistike a vyrobnym rizikdm, kde

som vyuzila SWOT analyzu, FMEA analyzu a Ishikawa diagram.

Po analyze stfasného stavu vo firme som zistila, Ze jednym z najvacSich nedostatkov spo-
lognosti je absencia vizualizacie, ktora uzko suvisi aj so §tandardizaciou. Dalej som zistila,
Ze pri planovani je priestor na zlepSenie, nakol'’ko sa vyroba nerozvrhuje z pohl'adu Standar-
dizacie. V ramci opatreni som spoloc¢nosti navrhla zlepSenie planovania v podobe kanban
systému a zavedenie Standardizacie z asového hladiska vyroby. Navrhla som aj aplikova-
nie prvkov Stihleho manazmentu pre odstranenie nedostatkov a zlepSenie procesov. Prvky
Stihleho manazmentu sa daju vyuZit’ aj v oblasti vizualizacie na pracovisku alebo zavedenim

kaizen systému pre va¢Siu motivaciu zamestnancov.
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PRILOHA P1: LOGO A NAZOV FIRMY
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PRILOHA P2: SPRIEVODKA VYROBKU PRO-171-005

probak
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J- 20 Priprava 1. poloha Frézy I IIIIIIIlI
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J- 40 Priprava 2. poloha Frézy I IIIIIIIlI
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PRILOHA P3: SPRIEVODKA VYROBKU $5929704H530

PRUVODKA VYROBNIHO PRIKAZU C.:
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PRILOHA P4: SPRIEVODKA VYROBKU 30.104.5142

PRUVODKA VYROBNIHO PRIKAZU C.:
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