Analyza vyrobniho procesu ve spolecnosti
GENICZECH - M, spol. s r.o.

Martin Hochla

Bakalarska praca Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2016 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Toméase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky

Ustav pramyslového inzenyrstvi a informaénich systémi
akademicky rok: 2015/2016

ZADANIi BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a piijmeni: Martin Hochla

Osobni ¢islo: M14623

Studijni program: B6209 Systémové inZenyrstvi a informatika
Studijni obor: Rizeni vyroby a kvality

Forma studia: prezenéni
Téma préce: Analyza vyrobniho procesu ve spoleénosti GENICZECH - M, spol.
s I.0.
Z&sady pro vypracovani:
Uvod

Definujte cile prace a poufité metody zpracovani prace.
l. Teoreticka cast
e Zpracujte literarni resersi tykajici se analyzy vyrobniho procesu.
Il. Prakticka cast

e Analyzujte vyrobni proces ve spoleénosti GENICZECH - M, spol. s r.o.
e Zhodnotte vysledky analyzy.
e Navrhnéte vhodna opatfeni pro zlep3eni vyrobniho procesu.

Lavér



Rozsah bakal&iské préace: cca 40 stran
Rozsah pfiloh:
Forma zpracovani bakalafiské prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA. Rizeni a organizace vyrobnich procesi:
kompendium priimyslového infenyra. 1. vyd. Zilina: GEORG, 2011, 138 s. ISBN
978-80-89401-26-0.

STEVENSON, William J. Operations management. Seventh edition. New York:
McGraw-Hill/lrwin, 2002, 910 stran. ISBN 0-07-244390-1.

KERKOVSKY, Miloslav a Ondrej VALSA. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3., dopl. vyd.
V Praze: C.H. Beck, 2012, 153 s. ISBN 978-80-7179-319-9.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007,
378 s. ISBN 978-80-247-1479-0.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Jak zvy3it konkurenéni schopnost firmy. 1. Vyd. Praha:
C.H. Beck, 2009, 240 s. ISBN 978-80-7400-098-0.

Vedouci bakalaiské prace: Ing. Dobroslav Némec
Ustav primyslového inzenyrstvi a informaénich systéma
Datum zadani bakalafské prace: 15. tnora 2016

Termin odevzdani bakalafské prace: 16. kvétna 2016

Ve Zliné dne 15. Gnora 2016

dfich Hajek, Ph.D. "y prof. Ing. Felicita Chromjakova, PhD.
kan p feditel ista

doc. RNDr. PRDr.



PROHLASENI AUTORA BAKALARSKE PRACE

Prohlasuji, ze

beru na védomi, Ze odevzdanim diplomové/bakalafské prace souhlasim se zvefejnénim
své price podle zdkona &. 111/1998 Sb. o vysokych skolich a o zméné a doplnéni
dal3ich zdkoni (zdkon o vysokych 3kolach), ve znéni pozdé&jsich pravnich predpisi,
bez ohledu na vysledek obhajoby;

beru na védomi, Ze diplomova/bakaldfska price bude uloZena v elektronické podobé
v univerzitnim informaénim systému dostupna k prezenénimu nahlédnuti, Ze jeden
vytisk diplomové/bakalaiské price bude uloZen na elektronickém nosiéi v pfiruéni
knihovné Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity Tomase Bati ve Zling;

byl/a jsem seznidmen/a stim, Z¢ na moji diplomovou/bakalafskou prici se plné
vztahuje zdkon & 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem
autorskym a o zméné nékterych zdkoni (autorsky zdkon) ve znéni pozdéjsich pravnich
predpisl, zejm. § 35 odst. 3;

beru na védomi, Ze podle § 60 odst. | autorského zdkona ma UTB ve Zliné privo na
uzavieni licenéni smlouvy o uZiti Skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského
zakona;

beru na védomi, Zze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zdkona mohu uzit své dilo -
diplomovou/bakalafskou praci nebo poskytnout licenci k jejimu vyuziti jen piipousti-li
tak licenéni smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou Tomd3e Bati ve Zliné s tim,
7e vyrovnani pripadného pfiméfeného piispévku na dhradu nédkladd, které byly
Univerzitou Toméase Bati ve Zliné na vytvofeni dila vynaloZeny (az do jejich skute¢né
vyie) bude rovnéz predmétem této licenéni smlouvy;

beru na védomi, ze pokud bylo k vypracovani diplomové/bakalifské price
vyuZito softwaru poskytnutého Univerzitou Tomase Bati ve Zliné nebo jinymi
subjekty pouze ke studijnim a vyvzkumnym 0éelum (tedy pouze k nekomerénimu
vyuZiti), nelze vysledky diplomové/bakalaiské prace vyuZit ke komerénim
udelim;

beru na védomi, e pokud je vystupem diplomové/bakalafské prace jakykoliv
softwarovy produkt, povaZuji se za souast prace rovnéZ 1 zdrojové kody. popf.
soubory, ze kterych se projekt sklada. Neodevzdani této souéasti mize byt diovodem
k neobhajeni prace.

Prohlauji,

Ve Zliné

Ze jsem na diplomové/bakaldiské praci pracoval samostatné a pouZitou literaturu jsem
citoval. V pfipadé publikace vysledku budu uveden jako spoluautor.

ze odevzdand verze diplomové/bakaldfské prace a verze elektronickd nahrana do
IS/STAG jsou totoZné.

Il .
9 /
17 05 2017 14 “”/{

.........................

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Bakalarska praca sa zaobera analyzou vyrobného procesu spolo¢nosti GENICZECH — M
spol. s r.0. Teoreticka Cast’ je spracovana formou literarnej reSerSe a sluzi ako podklad pre
nasledujucu prakticku ¢ast. Venuje sa riadeniu vyroby, vyrobnym procesom a metédam
pre analyzovanie a zefektivitovanie vyrobnych procesov. Uvod praktickej &asti obsahuje
charakteristiku spolo¢nosti a nasledne analyzu vyrobného procesu. Po vykonani analyzy st
zhodnotené nedostatky vyrobného procesu anasledne navrhnuté opatrenia pre ich

odstranenie.

Klagové slova: Riadenie vyroby, Vyrobny proces, Standardizacia, Layout, Procesna
analyza, Metoda ABC, Plytvanie

ABSTRACT

The Bachelor Thesis is dealing with analysis of manufacturing process of GENICZECH -
M, LLC. Theoretical part is compiled as an overview and serves as a foundation for the
following practical part. Theoretical part is concerned with production management,
production processes and methods for analysis and optimization of production processes.
The introduction into the practical part contains characteristics of the corporation and,
subsequently, analysis of the production process. After the analysis is performed, the
defects of the production process are assessed and the measures for their elimination are

proposid.

Keywords: Production Management, Production Process, Standardisation , Layout, Process
Analysis, ABC Method, Wasting



Touto formou by som chcel podakovat vedicemu bakalarskej prace péanovi Ing.
Dobroslavovi Nemcovi za jeho odborné vedenie, vItidny pristup, dolezité rady, trpezlivost

a ochotu.

Dalej by som rad pod’akoval vedeniu firmy GENICZECH — M spol. s r.0., za umoZnenie
apomoc pri praci na tejto bakalarskej praci. Dakujem vietkym pracovnikom, ktori mi

venovali svoj ¢as a poskytli informadcie.

V poslednom rade by som tiez rad pod’akoval svojej rodine, priatel’ke a vSetkym priatelom
za podporu.



OBSAH

UVOD .., 9
CiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE ...........coccoovviiiieiieeeeeeeeeeeeee e 10
I TEORETICKA CAST ......cooooviiieeeeeeeeeeee e 11
1 RIADENIE VYROBY .........cocooooiiiiiiieiieiieeeeseesee e tee e sas s s, 12
11 POSTAVENIE VYROBY V SYSTEME RIADENIA ......cccciuviieeiiiireeeeiitrreeesaisreeeesssnneesanns 12
1.2 CIELE RIADENIA VYROBY ....uutiiiiiiiiiiieeeiitieeeesiiteeeseistesesssisseseesansseesssssseseessnssseessans 12
1.3 UROVNE RIADENIA VYROBY ...vovveeteeeeteeetteeeeeesesesesesseeeseseseseesasesesesessssesssesesssanees 13
1.3.1  Strategické riadenie VYTODY.......cccoriiiiiiiiiiiiiiiciee e 14
1.3.2  Taktické riadeni€ VYTODY .....cccoiiiiiiiiiiiiiiiieeiiie s 14
1.3.3  Operativne riadeni€ VYTODY .........cciveririiiiieiiiiisie e 15
2 VYROBNY PROCES.........cccoosiiiiiiieieeieeeeeeseseeses s es s aessssssss s 16
Vstupy do VYTODNENO PIOCESU .....eeuviiiiiiiiiiie e 16
2.1 RIADENIE VYROBNEHO PROCESU.....cccuvieiiireiiieesieeesieeesieeesssessssseessssesesssesssseneans 17
2.1.1  Uvolnenie ZaKazKy.........ccooveviiiiiiiiiiieiice e 17
2.1.2  ROZVIN PIACE .ovviiiiiei ettt 17
2.1.3  Metody riadenia vyrobného ProCesul........cocviveiiriririieniniisieieseseesee e 17
2.2 FORMY ORGANIZACIE VYROBNEHO PROCESU .....cuvvieiiieeiiieesieeesnieeessneessssessnsneeans 19
2.2.1  Prudova VITODA ......cccviiiiiiiiiiiieeiie e 19
2.2.2  SKUPINOVA VYTODA......eiuiiiiiiiiieiieiie it 20
2.2.3  FAZOVA VYTODA .....ooiiiiiiiiiiic e 21
2.3 CLENENIE VYROBNEHO PROCESU ......voeeeeeeeeeeeeseeeee e eees e seeen e eeneseeeeneseeeenenes 22
2.3.1  Hradisko ti€asti procesov na VYTrobKU .........cccveviiiiriiiiiniinieicse e 22
2.3.2  Hrladisko typov vyrobn€ho programul...........cccceereeeiieiiiiiieiieeiee e 22
2.3.3  Hradisko opakovatelnosti VYTODY .......cccoviiiiieiiiiiiieiiseseee e 23
2.3.4  Hrladisko priamej u€asti CloVeKa..........cccoueiiiiiiiiiiiiiie e 23
2.3.5  Hradisko charakteru pouzitych technologii ..........cccooveviiiiiieiiiiiiice 24
2.3.6  Hrladisko spojitosti vyrobného procesu.........ccoervuiriieiiiiiieiieeiie e 25
2.3.7  Hradisko etap a faz vyrobného procesu.........ccccovvviriieriniiiieiiie e 25
2.3.8  Hradisko vertikalnej delby prace.........cccoeviiiiiiiiiiiiciiceieeeee e 26
24 USPORIADANIE VYROBNEHO PROCESU .....vvviiuiiieiniiiesiieeesieeessreesssseesssnesssssesssseesans 26
2.4.1  Sposoby usporiadania vyrobného proCesu.........ccoovivieiiniiiiiieiiniisieneneens 27

3 METODY PRE ANALYZOVANIE A ZEFEKTIVNOVANIE
VYROBNYCH PROCESOV ..., 29
3.1 STANDARDIZACIA «ovveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et eeeeeteeeeeeee et et et ee et et eeeeeeeseseeeeeeeeeteseseseeeeeeeseens 29
3.2 MOZNOSTI USPORIADANIA PRACOVISKA A MAPOVANIA VYROBNYCH TOKOV ...... 30
3201 LAYOUL .ttt 30
3.2.2  Procesnd analyza .........cccooouiiiiiiiiieiii e 31
3.3 METODA ABC ... ..ottt ettt ste et sreeere et 31
3.4 PLYTVANIE ..ttt ittt ettt sttt ettt e e et e e e st e e snb e e e snbeeensbeeesnnaeensneeans 32
I PRAKTICKA CAST ...oooooiieeeeeeeeeee et 34
4 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI .......oooveieeeeeeeeeeeeeeeeeeseeereeeeeneeeneeaens 35



4.1 ZAKLADNE INFORMAGCIE ... .0t teetttttttuissseeesetesssssnsssessesesssssssseesseesssssreeesesessn 35

4.2 HISTORIA SPOLOCNOSTI ..vvveiutiiesiiieessieeesitesssssaessieessssessbeessnseesssseessssesssssessssnessnnns 36

4.3 CERTIFTKACTA ..uviiittieiitiesitee st e steaesstee e sstee et e s st e e st e e s nsbe e s nnb e e e bt e e s bb e e e bb e e s nnnees 37

4.4 ODBERATELIA ...ccuttectee ittt e sttt ete e e tee s ebe e st e e sbe e steesbeesbeesabaeabeessbeesaeesnbeesbeesareesneeenns 37

4.5 ORGANIZACNA STRUKTURA SPOLOCNOSTT ..vveuvvveeiirieesireessiieessineesssnessssnessssnessssnens 38

4.6 VYROBNY PROGRAM FIRMY ...uvviiirieitriesineesiesesseeessesssssesssssesssssesssssesssssessnsesans 39

4.6.1 Vyroba strojnych dielov trieskovym obrabanim............ccccccevviviiiiniinennnnn 39

4.6.2  Montazne prace a zvaranie KOmMpPONENtov.........coovevviieerieiiiiieciieieseseenns 39

5  ANALYZA VYROBNEHO PROCESU........ccccoooiiiiiiieieieeeeeeesesee e 40

5.1 170 11 PP 40

5.2 ABC METODA ..ooiiiiitiiic ettt e ettt e e e e et e e e e st ae e e e e sabe e e e s sbeeeeeeannraeaeesanees 41

5.3 POPIS VYBRANEHO REPREZENTANTA ....cccuuteitrreiteresteeesnneessseeesssneessnneesssessnseeeans 42

5.4 STROJE A PRACOVISKA POUZITE NA VYROBU REPREZENTANTA ......coevviirerireennnen, 43

5.4.1  Stroje pouZité VO VYTODNOM PIOCESE .....cvvrvvirieeiririreriieniesieesieesreseesieesee e 43

5.4.2  Pracoviskd pouZit€ vo VYrobnom ProCeSe.........couruiererriuiereesireesieaieeseeens 45

55 PROCESNA ANALYZA .. vviiitiiiiiiiieasiitessittessistsssteessteeessbeesssseessnsesssssesssssesssssesssssesnns 49

5.5.1  Procesnd analyza spodného dielu..........cccooriiiiiiiiiinii 50

5.5.2  Vyrobny proces Spodn€ho dielt..........cccovrviiiiiiiiiiiciieee e 51

5.5.3  Procesna analyza horn€ho dielu..........cccccovviiiiiiii i 52

5.5.4  Vyrobny proces horného dielt..........coeiiiiiiiiiiiiiie e 53

5.5.5  Procesnd analyza SKIutiek ........ccccoovviiiiiiiiiiiiiii e 54

5.5.6  Vyrobny proces SKrutiek ..........cccccvviiiiiiiiiiiieiicee e 55

5.5.7  Procesna analyza MONtAZE........c.ccovuveiiiiiiiiiiiiiie i 56

5.5.8  Vyrobny proces MONAZE..........cuererririeriirieisieesiesre e 57

5.6 VYROBNY PROCES JEDNOTLIVYCH DIELOV ....ceeeiitiireeisieiereesssseneesssseeeesssneessssssnes 58

6 HLAVNE NEDOSTATKY VYROBNEHO PROCESU...........cccocvvererrrnrnnae, 59
6.1  NAVRHY OPATRENI PRE ZEFEKT{VNENIE VYROBNEHO PROCESU

A ODSTRANENIE NEDOSTATKOV .1veeiiieeiiiiiiiiieeeeeeeesseetitrreeeeeeessssastreseeeeesssssnnnsssens 62

ZAVER ..o e 65

ZOZNAM POUZITEJ LITERATURY .......ooovimiieieieeeeeeeeee s ereeeseess e 66

ZOZNAM OBRAZKOV .......oooooeieeieeeeeeeeseeee s eeeeeseses e ses s assasses s 68

ZOZNAM TABULIEK ...ttt ettt ettt e e s etre e e e eabae e e s eaaeeeeens 69

ZOZNAM PRILOH . .....c.oooooeoeeeeoeeeoeeeeeeeeeee e e e, 70



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

Nas svet sa v poslednych desatroCiach vyznamnym sposobom modernizuje, vyvijaji sa
nov¢ informacné technologie, orientujeme sa na vyuzivanie robotickych a automatizacnych
technologii, pomocou ktorych sa v hospodarstve mnohondsobne zvySuje efektivita a
pridana hodnota. A prave vyuzivanie najnovSich vedecko-technickych poznatkov,
optimalizovanie vyrobnych procesov a automatizacia zvysSuju efektivitu vyrabanych
produktov a spolu s orientdciou sa na dosahovanie o najvyssej kvality umoznuje nasim

vyrobnym spolo¢nostiam presadit’ sa na trhu.

Jednou z takych spolo¢nosti je aj firma GENICZECH — M spol. s r.0. Tato firma sa
zameriava na kusovl a malosériovll vyrobu novych a prototypovych dielov pre moderné
stroje a technologie. Pred par rokmi, to bola jedna z mala spolo¢nosti, ktord pracovala v
tejto oblasti a vd’aka strategickému zahrani¢nému partnerovi a stcasne aj odberatel'ovi
rychlo napredovala. V poslednom ¢ase V tejto oblasti vSak zacala vzrastat’ konkurencia a je
potrebné, aby sa spolo¢nost’ snazila zvysit’ svoju efektivitu. Vo firme zamestnanci pracuju
na napadoch a projektoch pre zlepSenie vyrobného procesu. Ja sam som sa na niektorych
podielal a to je jeden z dovodov, pre¢o som sa rozhodol pisat’ bakalarsku pracu, ktora by
mohla pomdct spolo¢nosti GENICZECH - M. Predmetom price je analyzovanie

vyrobného procesu v spolo¢nosti a nasledné navrhnutie opatreni.

Cela teoreticka cast’ je spracovana vo forme literarnej reSerSe a popisuje terminologiu
pouziti v praktickej Casti. Zafina SirSim pohladom na vyrobu ako na celok. Popisuje
riadenie vyroby, jej postavenie v spolo¢nosti, vyznam a ciele. V druhej Casti sa zameriava
na vyrobny proces, ktory je rozobraty viac do hibky a kategorizovany z viacerych hl'adisk .
Posledna, tretia Cast’, sa venuje metodam, ktoré sluzia na analyzovanie a zefektiviiovanie

vyrobnych procesov, a ktoré boli ndsledne pouZzité v spolo¢nosti.

V uvode praktickej Casti je podrobne predstavend spoloc¢nost GENICZECH — M. Potom
nasleduje analyza stcasné¢ho stavu vyroby. V tejto Casti je za pomoci analyz a metdd
analyzovany vyrobny proces, avSak vzhl'adom na rozsiahlost’ t¢émy a vysoku variabilitu
vyrobkov, zastupuje vyrobné portfélio spolocnosti vybrany reprezentant. Zmeny vykonané
na vyrobnom postupe daného reprezentanta su l'ahko aplikovate'né alebo sa tykaju aj
ostatnych strategickych vyrobkov firmy. Na zaver sa na zdklade analyz prakticka cast

zameriava na zhodnotenie hlavnych nedostatkov a navrhnutie opatreni pre ich eliminaciu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnym cielom bakalarskej prace je pomocou vhodnych metéd analyzovat vyrobny
proces spolo¢nosti GENICZECH — M spol. s r.o. Na zaklade vysledkov analyz a merani, je
mozné vymedzit'® hlavné nedostatky vyrobného procesu anavrhnit na ich zaklade

opatrenia, ktoré tieto nedostatky a plytvania eliminuju.
V bakalarskej praci je pouzitych niekol’ko metdd na zber a spracovanie dat:

Na zber dat st pouzité tieto podnikové zdroje: firemny intranet, podnikové smernice,

rozhovory so zamestnancami a podnikové dokumenty.

Pozorovanie a meranie — Pre ziskanie kI'a¢ovych informacii a znalosti o vyrobnom procese
je potrebné detailné pozorovanie celého vyrobného procesu, meranie jednotlivych operacii

a d’al8ich ¢innosti vratane merania vzdialenosti nadvizujucich pracovisk.

Analyzovanie podnikového informaéného systému — Informacie ziskané z podnikového
informa¢ného systému su pouzité pre vypracovanie ABC metody, ktord je vyuzita pre

hierarchizaciu vyrobného programu.

Metoda ABC — Na zédklade metody ABC st vyrobky rozdelené do troch skupin
a Z najvyznamnejsej skupiny je vybrany vyrobok, ktory reprezentuje hlavné vyrobné

portfolio spolo¢nosti. Na zéklade zvoleného vyrobku je charakterizovany vyrobny proces.

Analyza vyrobného procesu — Analyza je spracovand pomocou dokladného merania ¢asov
operacii a ¢innosti, a merania vzdialenosti medzi jednotlivymi pracoviskami. Udaje st
spracované¢ v tabulkdch aporovnané s informdciami ziskanymi z podnikového

informac¢ného systému.
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. TEORETICKA CAST
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1 RIADENIE VYROBY

Riadenie vyroby sa da definovat niekol’kymi spdsobmi. Ketkovsky (2009) definuje
riadenie vyroby ako dosiahnutie optimalneho fungovania vyrobnych systémov so splnenim
stanovenych cielov. Hefman (2001) potvrdzuje tato definiciu a charakterizuje riadenie
vyroby ako spravu vyrobnych systémov manazérmi tak, aby cielom bolo zabezpecit
optimalne fungovanie arozvoj. Riadenie vyroby je potrebné kvoli nevyhnutnosti

koordinovat’ ¢innosti, ktoré vznikaju delenim prace.

1.1 Postavenie vyroby v systéme riadenia

Vo vyrobnej firme je cielom vyrobného oddelenia realizacia uloh vyrobného programu
a poskytovanie sluzieb. Ugelom tohto oddelenia je najmi reagovat’ na odberatel'sky trh
a vytvarat’ stratégiu, taktiku ¢i vlastni operativu na vyplyvajice tlohy z neho. Taktiez
musi pre vyrobu zistit’ vSetky faktory ¢i uz ide o kapital, pracovnu silu, material, alebo
sluzby. Obsah a funkcie manaZzmentu vyrobného useku nie st pevne stanovené a lisia sa
v zavislosti od jednotlivych vyrobnych podnikov. Hlavne ak sa odliSuji podla typoldgie
podnikov, ktoré mavaji rozne charakteristiky vyroby a vyrobnych procesov. (Tomek

a Vavrova, 2000)

1.2 Ciele riadenia vyroby

Vyroba je vyznamna cCast’ komplexného systému vyrobnej firmy, preto management
vyroby pripisuje dolezitost’ zdsadam cielového chovania. Ciele vyrobného useku firmy st
na urovni stredného managementu, ¢o znamena, ze su podriadované hlavnému cielu
vrcholovému managementu. Ciele riadenia vyroby mézu byt definované rozne a odliSuju
sa obsahom, rozsahom a ¢asovym ohrani¢enim. Z tychto ciel'ov sa vytvara sustava cielov,
ktora umoznuje ich posudzovanie z hl'adiska ich relativnej vahy a skamat’ vztahy medzi

jednotlivymi ciel'mi. (Tomek a Vavrova, 2000)

Podl'a Ketkovského (2009) je ciel stav, ktory ma byt v budicnosti dosiahnuty. V prvom
rade by mal byt’ ciel’ pre firmu celkovy a vSeobecny ako napriklad zvySenie rentability. Ale
podstatné su aj Specifické ciele oddeleni a usekov, ktoré napomahaju k dosiahnutiu
hlavného, strategického ciel'a. Takymito cielmi mdzu byt vyvoj vyrobkov, optimalizacia
vyroby, zlepSenie kvality a podobne. Ciele riadenia vyroby by mali vzdy podporovat’

strategicky ciel’ firmy.
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NajcastejSie ma usek riadenia vyroby dva hlavné ciele:
- maximalne uspokojenie zakaznickych potrieb,
- efektivne vyuzivanie vyrobnych zdrojov.

Dodrzanie tychto cielov moze prejst’ do vyroby vysoko kvalitnych a finan¢ne nenaro¢nych
vyrobkov, ktoré spinaji poziadavky zakaznika, atym zvy$uji konkurencie schopnost
firmy. (Ketkovsky, 2009)

1.3 Urovne riadenia vyroby

Vo vyrobnom podniku riadenie vyroby zahriluje vsetky procesy a funkcie, ktoré suvisia
s riadenim vyrobnych systémov a procesov. Tie st Castokrat prepojené s riadenim inych
oblasti, ako napriklad riadenie materialového zabezpecenia, marketingu, kvality, l'udskych
zdrojov atd’. Na riadeni vyroby, tak ako aj pri riadeni ostanych oblasti, sa podiela cely
management adeli sa na urovne: strategickt, takticki a operativhu Uroven

riadenia. (Kefkovsky, 2009)

Koncépce R /

PROC
Vrcholové
Fizeni
strategie
- Technicko-organizacni. Stfedvr’n’ aroven CO A JAK
,postupy_ Fizeni - :
taktika
PraCOVmpostupy -
e L i + : 2 - >
P o Nejnizsi aroven
_jK,? ntrolnlpostupy Fizeni
| doeacty operativa

Obrazok 1 Pyramida riadiacich vztahov (Tomek a Vavrova, 2000, s. 58)
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1.3.1 Strategické riadenie vyroby

Tomek a Vavrova (2000) definuju strategické riadenie vyroby ako funkénu stratégiu
riadenia, ked’ze ma v ramci celkovej stratégie vyrobného podniku kIicové postavenie, od
ktorej sa odvija rada d’alSich strategickych cielov. Preto je predpokladom vyrobnych

strategickych rozhodnuti analyza okolia a vlastnych moznosti.
Ketkovsky a Valsa (2012) rozdel'uji zakladné Glohy strategického riadenia vyroby:

- Zistovanie stuladu medzi strategickym riadenim vyroby a zdkladnou stratégiou

firmy.
- Formulécia a realizécia vyrobnej stratégie firmy.

Dalej popisuju charakteristické rysy strategického riadenia, ktoré sii: Siroky zaber, obecne
vyjadrené ciele aplany, dlhodoby Casovy horizont a vysoky stupefi neistoty a rizika.

Zvycajne sa strategické riadenie vyroby zaobera tymito bodmi:

- Vyrobny program

- Kapacita a zariadenia

- Planovanie a riadenie vyroby

- Riadenie kvality

- Riadenie zasob

- Pracovnasila

- Organizécia

- Integracia
Vyrobna stratégia by mala formulovat’ zasady a principy, podla ktorych bude vyroba
v podniku prebiehat’ tak, aby vyhovela poziadavkam zakaznikov.
1.3.2 Taktické riadenie vyroby

Podl'a Ketkovského (2009) taktické riadenie vyroby nadvdzuje na strategické riadenie
ajeho charakteristické vlastnosti si porovnatelné. Taktické riadenie ma na rozdiel od
strategického uz8i zdber, krat§i Casovy horizont, mensi stupenn neistoty a vyss$i stupen

podrobnosti. Hlavnymi tllohami taktického riadenia vyroby su:
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prijimanie zédkaziek mensieho a stredného objemu,

vyber dodavatel'ov a dlhodoba spolupraca s nimi,

obnova a modernizacia strojného vybavenia,

strednodobé plany,

planovanie pracovnej sily.

Heifman(2001) definuje ulohy taktického riadenia vyroby ako podrobnejSie spracovanie
stratégie, ktord bola vytvorena strategickym riadenim. Cielom riadenia vyroby na tejto

urovni je:

definovanie stanovenej podoby organizacie vlastnej vyroby,

spresnenie vlastnej vyrobkovej politiky,

- stanovenie materialovych tokov, usporiadanie strojov a ostatného technického

vybavenia,

- dalsia konkretizacia postupu pri vytvarani konkurencnej vyhody.

1.3.3 Operativne riadenie vyroby

Ketkovsky (2009) definuje operativne riadenie ako subor vSetkych riadiacich cinnosti
a rozhodnuti, ktorych hlavnym cielom je zaistit’ priebeh vyroby tak, aby bol maximalne
efektivny a produktivny. Hlavnymi vlastnost'ami operativneho riadenia st: kratky casovy
horizont planovania a riadenia a vel'mi vysoky stupen podrobnosti.

Hefman (2001) taktiez popisuje operativne riadenie vyroby ako najniZSiu Uroven riadenia,
ktorého tlohami a cielom je rozpracovat strategicky a takticky plan na tak vysoku uroven
podrobnosti, aby sa dala aplikovat’ na kazdodennu prevadzku vyrobnych dielni.

Dalej rozdel'uje operativne riadenie vyroby do dvoch hlavnych skupin podl'a ¢innosti:

- operativne planovanie vyroby,

- riadenie priebehu vyroby.
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2 VYROBNY PROCES

Vyrobny proces je cielavedoma Cinnost’ so zamerom vytvarat’ materialové a nematerialové
statky odpovedajice trznému dopytu. Inymi slovami sa da vyrobny proces definovat’ ako
transformaény proces, ktory meni vstupy, suroviny, materiadly, polotovary, energie
a informacie na vystupy, ktor¢é mozu byt vo forme vyrobkov, sluzieb vratane emisii
a informécie o priebehu a vysledku vyrobného procesu. Vstupy a vystupy su ovplyviiované

okolim, ktoré tvori konkurencia, zakaznici, dodavatelia a tak d’alej. (Hefman, 2001)

Cielom vyrobného procesu je zabezpecit, aby vSetky vstupy boli vyuzivané co
najefektivnejSie, ¢o znamena zamedzit' plytvaniu a vyuzivat’ ich tak, aby dosahovali zisk.
Firmy st natené vyrabat’ ¢o najhodnotnejSie a najvacsie mnozstvo vyrobkov s ¢o najnizSou

spotrebou vyrobnych zdrojov. (Tucek a Bobak, 2006)

 Vstp | —— '
- '% Proces transformace

. Vystp

 (mpuy  (Throughpu)  (Output)
Obrazok 2 Transformacny proces (Tomek a Vavrova, 2000, s. 17)

Vstupy do vyrobného procesu

Hefman (2001) definuje vstupy do vyrobného procesu ako vSetky nevyhnutné
predpoklady, ktorych transformaciou bude vyrobeny vyrobok. Za zdkladné faktory su

povazovang:
- surovinové vstupy,
- informacie, technologie,
- technické prostriedky,
- socialny subsystém,

- okolie vyrobného systému.
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2.1 Riadenie vyrobného procesu

Tomek a Vavrova (2007) definujte ciel’ riadenia vyrobnych procesov ako regulaciu,
koordinaciu a kontrolu priebehu vyroby. Ulohy riadiaceho procesov mozno zhrnat' do
niekol’kych bodov:

- riadenie zad4vania vyroby podla planu,
- porovnavanie realnych vysledkov s o¢akavanymi,
- hladanie pric¢in problémov na miestach kde sa mozu vyskytnut’,

- zistovanie dopadu rozhodnuti na vSetky Casti vyrobného procesu.

2.1.1 UvolPnenie zakazky

Tomek a Vavrova (2000) definuji ako predpoklad zacatia vyrobného procesu zakazky.
Pod tymto pojmom rozumieme polozku operativneho planu, ktord mé formu davky alebo
kusu, alebo charakter zakazky zakaznicke;j.

2.1.2 Rozvrh prace

Tomek a Vavrova (2000) definuji rozvrh prace ako jednu z mnohych ¢innosti, kedy sa
zadel'uje vyrobna zdkazka jednotlivym pracoviskam. Pri rozvrhovani prace sa terminuji
jednotlivé operacie a zaddva sa normovy cas, d’alej sa pripravuje material a zadel'uju
operacie pre pracoviskd. V ramci rozvrhu prace sa vydavaji pracovné prikazy a okamzite

sa reaguje na odchylky od planovanej vyroby.
Rozdel'uju sa dve organiza¢né formy rozhodovania prace:
a) centralizované rozvrhovanie prace,

b) decentralizované rozvrhovanie prace.

2.1.3 Metody riadenia vyrobného procesu

Podla Tomka a Vavrovej (2007) je mozné hovorit o zasadnych spdsoboch riadenia

vyrobného procesu, ktoré st dané dvoma hlavnymi charakteristikami:

- do akej miery je riadenie vyrobného procesu koncentrované, ¢i uz do jedného alebo

viacerych riadiacich organov

- do akej miery st zadavané Ulohy pre vyrobné procesy riadiacim jednotkdm od

vysSich organov
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Riadenie majstrom

Ide o riadenie jedného veduceho, majstra, kedy majster sam a iba sam vykonava vsetky
riadiace ¢innosti, v ramci jeho tseku vyroby. Riadenie majstrom je vhodné pre spolo¢nosti,
kde sa jedna o jednoduchu vyrobu a kde nie su vysoké poziadavky na kooperaciu. (Tomek

a Vavrova, 2000)
Dispecerské riadenie

Dispecerské riadenie je rozSirenim riadiaceho systému vo viacstupiiovej vyrobe a je
zalozené hlavne na kooperacii. Takyto systém je vhodny predovsetkym pre vysSie typy
vyroby. Hlavnou ulohou je zaistenie a kontrola realizacie zaddvanych uloh. Ak dgjde
K neplneniu tychto uloh, dispecer ma na starosti vyriesenie tychto problémov a odstranenie
nedostatkov. Dispecerské riadenie tak prispieva K neustalemu zvySovaniu planovacej,
technologickej a vyrobnej kazne. Zakladnymi nastrojmi su: kratkodoby operativny plan

vyroby a operativna evidencia vyroby.

Dispecerské riadenie je mozné rozdelit’ na jednostupniové alebo viacstupniové, v zavislosti
od toho, ¢i zabezpecCuje jednotlivé vyrobné stupne priamo alebo na to pouziva d’alSie

dispecerské stupne. (Tomek a Vavrova, 2007)
Priame riadenie vyroby

Tomek a Vavrova (2007) tvrdia, ze zékladom priameho riadenia vyroby je vybilancovany
kratkodoby operativny plan, ktory sa z dosledku podmienok vyroby, napriklad naroc¢nosti
vyrobku, nedd spracovat do takych podobnosti, aby bolo mozné riadit’ celi vyrobu na
zéklade tychto rozdielov a odchyliek. Po vytvoreni tohto planu, ktory nema formu
presného prepisu vyrobného procesu, je predavany niz§im vyrobnym jednotkdm na

realizaciu.

Ciele priameho riadenia vyroby su:
- rovnomerné vytaZenie pracoviska,
- dodrzanie stanovenych terminov,
- optiméalne priebezné doby vyroby,

- optimalny objem zaddvanej vyroby.
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Tomek a Vavrova (2000) delia riadiace Cinnosti a vlastny vykon riadenych c¢innosti

Z hladiska casovej postupnosti nasledovne:
- usporiadanie poradia prace v zadsobniku prace,
- vol'ba zadavanej prace a jej pridelenie k pracovisku,
- zaistenie informécii o pripravenosti vyroby,
- zaznam informacie o zacati prace,
- zadznam informadcie o preruseni prace,
- zaznam informacie o ukonceni prace,

- likvidacia vyrobného zadania.

2.2 Formy organizacie vyrobného procesu

Tucek a Bobak (2006) rozdel'uji organizdciu vyrobného procesu do troch foriem podla

jeho plynulosti, nepretrzitosti a rytmickosti:
- pradova vyroba,
- skupinové vyroba,

- fazova vyroba.

2.2.1 Prudova vyroba

Pradova organizacia vyrobného procesu podla Tuceka a Bobdka (2006) ma niekolko
hlavnych charakteristik, ktoré su: predmetné usporiadanie pracovisk v slede
technologického postupu, rytmickost’ a synchronizacia operacii. V inych literatirach sa
tato forma moZe oznatovat' ako: pasova, plynula alebo kruhova. Dal§im vyznamnym
znakom pradovej vyroby je Specializacia na jeden alebo vel'mi malo vyrobkov, preto sa

tato forma uplatituje hlavne pri hromadnej a vel’kosériovej vyrobe.

Jednotlivé pracoviska su rozmiestnené tak, aby mohol vyrobok cez ne plynule prechadzat
v prude podl'a ¢asového harmonogramu a technologického postupu. Dielne su usporiadané
predmetne, S minimalnym preruSovanim vyroby a prenaSanim rozpracovanych
medziproduktov. Takato vyroba moze fungovat na baze jednej alebo niekolkych
pradovych liniek, napriklad tak, ako to je v automobilovom priemysle pri montazi. (Tucek

a Bobak,2006)
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Tabulka 1 Vyhody a nevyhody prudovej vyroby (Tucek a Bobak,2006, s. 42)

Vyhody prudovej vyroby

Nevyhody pridovej vyroby

Zvysovanie produktivity prace.

Citlivost’ na poruchy.

Skratenie vyrobného cyklu.

Mala pruznost’ pri vyrobkovych zmenéach.

Jednoduchost’ a vysoké tempo prace.

Monoténnost’ a jednostrannost’ prace.

Predpoklady pre progresivny spdsob udrzby.

Porucha vyvoléava zastavenie celej linky,

znizuje spolahlivost’ dodavok.

Znizenie vlastnych nakladov vyroby.

Z1a vyvéazenost’ a synchronizacia vedie k

zniZeniu vyuzivania vsetkych zdrojov a

znemoznuje rentability vyrobnej linky

2.2.2 Skupinova vyroba

Skupinovéa forma vyroby sa pouziva vo firmach, ktoré maju Siroké portfolio findlnych
vyrobkov, priCom ani jeden z nich nie je dominantny. Jednad sa o kombinovanu vyrobu
vyuzivajucu predmetné a technologické usporiadanie. Predmetné usporiadanie sa vyuziva
ak su niektoré operacie vzdy v tom istom slede. Nasledne sa medziprodukty presunti do
Specializovanych dielni, kde s stroje zoskupené podla rovnakého technologického
urcenia. Tieto stroje maju univerzalny charakter a je mozné ich Specializovat’ v zavislosti
od potreby, preto je pre skupinovu formu vyroby pomerne I'ahké prispdsobenie zmenam

typov vyrobkov. (Tuc¢ek a Bobak,2006)
Tucek a Bobak (2006) d’alej rozlisuju dva typy skupinovych vyrob:
- periodicka — prava kazdej operacie alebo procesu ma rovnaky ¢asovy interval,

- neperiodickd — praca a odvadzanie davok sa opakuje, ale nepravidelne.
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Tabulka 2 Vyhody a nevyhody skupinovej vyroby (Tucek a Bobak,2006, s. 45)

Vyhody skupinovej vyroby Nevyhody skupinovej vyroby

Prevladajtci charakter v rozvinutych o . .
Logistické problémy riadenia zasob a
krajinach z pohl'adu poc¢tu podnikovych
] materialovych tokov.
foriem.

VysSia rozmanitost’ prace. Problémy priestorového usporiadania.

Vyssia kvalifikacia pracovnej sily. Vzrastajuce naroky na kvalitu informécii.

2.2.3 Fazova vyroba

Pre neopakovanu vyrobu alebo pre vyrobu s nepravidelnym opakovanim sluzi fazova
forma organizacie vyroby. Dielne vyuzivaji technologické usporiadanie vyrobného
procesu, pri ktorom sa pouzivaju viactcéelové (univerzalne) stroje. Tieto stroje su urcené
nie len pre sucasni potrebu, ale aj pre mozné budlce poziadavky zakaznika. (Tucek

a Bobak, 2006)

Tabulka 3 Vyhody a nevyhody fazovej vyroby (Tucek a Bobak,2006, s. 45)

Vyhody fazovej vyroby

Nevyhody fazovej vyroby

Lahké zmena vyrobného programu, vysoka

prisposobivost’

Zvysena narocnost’ na kvalifikaciu

pracovnikov

Moznost’ sibezného spracovania viacerych
projektov zo zasobnika zakaziek, casto s

réznym odstupom dodacich dob.

Zvysena potreba vyrobnych ploch a Siroky
rozsah vnutornej aj vonkajsej kooperacie,
stazuju riadenie vyrobného procesu a

zvysuju pracnost’ pripravnych prac.

Zasoby zékladnych materialov a dielov st
zaistované externe so Specifikaciou

dodavok pre kazdu zakazku.

PredlZovanie dopravnych ciest, zvySené
medzioperacné zasoby a vysoké naroky na
planovanie a koordinaciu vyrobného

procesu.
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2.3 Clenenie vyrobného procesu

Vyrobny proces a jeho Struktira sa da delit’, rozliSovat’ a posudzovat’ z mnohych hladisk

auhlov pohladu. Tieto hladiska moézu zavisiet na vyrobkoch, procesoch a pracovnej
sile. (Stevenson, 2007)

2.3.1 Hradisko ucasti procesov na vyrobku

Hetfman (2001) deli vyrobny proces podla Gi¢asti procesov na vyrobku, rozdel'uje procesy

do troch zakladnych skupin na zaklade toho, ako sa jednotlivé procesy podiel’aji na tvorbe

a pridavani hodnot vyrobku.

Hlavné (zakladné) vyrobné procesy — tvoria primarnu cast’ celkového vyrobného
procesu asu klicové pri produkcii vyrobkov a produktov. Napriklad vftanie,

frézovanie, sustruZenie.

Pomocné (vedPajSie) vyrobné procesy — sluzia ako doplnkové procesy, ktoré
zabezpeCuju a vytvaraju podmienky, nastroje a pomoécky pre plynuly chod
hlavnych vyrobnych procesov. Findlne produkty vedlajSich vyrobnych procesov
nepatria medzi hlavné portfélio vyrobkov firmy. Patria medzi ne: vyroba nastrojov,
foriem a pomocnych dielov. Taktiez sa da za pomocné vyrobné procesy povazovat

pridruZena vyroba, ktora funguje v dobe zniZenej ¢innosti hlavného procesu.

Obsluzné procesy — rovnako ako pomocné vyrobné procesy, napomahaju chodu
zakladnych vyrobnych procesov. Nejednd sa vSak o vytvaranie pomocnych
vyrobkov a produktov, ale o sluzby, ktoré zaistuju plynulost’ vyroby. Tieto sluzby
maju vacsinou udrzbovo - opravarensky charakter, ale medzi obsluzné procesy sa

radi aj energetické zaistenie a logistika.

2.3.2 Hradisko typov vyrobného programu

Tucek a Bobak (2006) rozliSuja tri zakladné spdsoby, ktorymi sa daju zadavat’ vyrobné

procesy:

vyroba na zakazku — vyrobny proces sa zacina aZ po prijati poZiadaviek na vyrobu

produktu od konkrétneho zékaznika.

vyroba na sklad — mnozstvo vyrobenych produktov si vyrobca urcuje sam, podl'a

predikcie dopytu z predoslych rokov.
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- vyroba riadend zisobami — vyroba pri takomto type zadavania vyrobnych
procesov zacina v momente, ked’ klesne hladina hotovych vyrobkov pod urcita
hladinu. Hlavnt tulohu hraju vypocty a programy, ktoré urcuju poistné, bezné

a celkové zasoby.

2.3.3 Hradisko opakovatel’nosti vyroby

Kavan (2002) deli vyrobu podl'a mnozstva a poétu druhov vyprodukovanych vyrobkov

pocas urcitého casového obdobia.

- Kusova vyroba — produkuje velky pocet variacii vyrobkov v malych mnozstvach.
Vyrobky zavisia od S$pecifickych poziadaviek autora aich vyroba sa opakuje
nepravidelne alebo vobec. Kusova vyroba vyuziva predovsetkym technologické
usporiadanie vyrobného procesu. Jedna sanapriklad o firmy, ktoré vyrabaju

prototypovy vyrobky a diely alebo $pecializované zariadenia.

- Sériova (opakovand) vyroba — sa zameriava na vyrobu niekol’kych podobnych
vyrobkov v takzvanych sériach. Standardizaciou takéhoto vyrobného procesu sa da
dosiahnut’ vysoky stupent efektivnosti. V sériovej vyrobe sa nachadzaji aj
Specializované a univerzalne zariadenia S vysokym stupfiom automatizacie. Sériova

vyroba sa da delit’ podl'a vel’kosti na malo, stredne a velkosériovi vyrobu.

- Hromadna vyroba — sa vyuZiva na vyrobu velkého mnozZstva vyrobkov jedné¢ho
alebo malého poétu druhov. Sirokd moznost vyzivania unifikdcie umoziuje
vyrabat’ na najefektivnejSom stupni. Hromadna vyroba je usporiadand podla
predmetného usporiadania vyrobného procesu a typickym zariadenim je montdZzna

alebo vyrobn4 linka.

Tucek a Bobdk (2006) rozsiruju delenie podla hladiska opakovatelnosti vyroby este

0 jeden aspekt.

- Jobbing — vyroba s rovnakymi vstupmi, ale rozdielnymi vystupmi.

2.3.4 Hradisko priamej ucasti ¢loveka

Hefman (2001) rozliSuje hladisko priamej ucasti ¢loveka v zavislosti od toho, ako sa

podiel’a pracovnik na vyrobnom procese. Rozdel'uje ich do dvoch zakladnych skupin:
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S priamou ucast’ou ¢loveka — vyrobny proces, V ktorom sa priamo pouziva pracovna sila
na vytvaranie pridanych hodnoét. Ten sa eSte deli na podrobnejSie ¢lenenie podla rozsahu

pouzitia stroja na:

- rucny vyrobny proces — vykonava pracovnik, ktory pdsobi na stroj vlastnou silou.
Rucny proces sa aplikuje predovsetkym v pomocnych a obsluznych procesoch na

rozdiel od mechanickej vyroby.

- mechanicky vyrobny proces — prebieha s pouzitim strojov, ktoré nahradzaju
pouzivanie vlastnej sily, avSak stale je potrebna pracovna sila a manualne ovladanie

stoja.

S nepriamou ucastou ¢loveka — su také vyrobné procesy, kedy sa pracovnik

bezprostredne neztcastiiuje na vyrobnych procesoch. Delia sa na:

- automatizované procesy — s vykonavané priamou ucastou automatickych strojov

a pracovnici zabezpecuju len obsluzné procesy.

- aparaturne procesy — vyuzivaju sa pre chemické a biochemické vyroby a prebiehaju

V aparaturach.

2.3.5 HPradisko charakteru pouzitych technologii

Tucek a Bobék (2006) rozoznavaju Styri procesy, ktoré sa rozozndvaji podl'a prevazujicej

technoldgie vo vyrobnom procese.

- Mechanicko—fyzikalne procesy — nemenia vlastnosti latkovej podstaty daného
materidlu alebo polotovaru, ale opracovavaji materidl. Jednd sa teda
0 zmenSovanie, zvic¢Sovanie a upravovanie tvaru avyzoru materidlu, ktoré je

typickeé pre strojarenské, drevospracujuce, textilné a stavebné vyroby.

- Chemické procesy — na rozdiel od mechanicko—fyzikalnych procesov menia
latkovi podstatu surovin a materidlu. Napriklad pri tvorbe organickych

a anorganickych latok, spracovani ropy a inych aparaturnych technologiach.
- Biologické a biochemické procesy — su procesy, pri ktorych sa vyuzivaju zivé
organizmy a biologické procesy, ako napriklad kvasenie a dozrievanie, k zmene

latkovej podstaty.

- Prirodné procesy — vyuZzivaju prirodné sily k procesom. Jedna sa o prirodzené

suSenie, starnutie alebo kordziu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

2.3.6 HPadisko spojitosti vyrobného procesu

Hradisko spojitosti ¢leni Hefman (2001) na vyrobné procesy na zaklade plynulosti,

navaznosti a prerusovania.

Plynula vyroba — sa vyznacuje tym, Ze sa vyrobny proces neprerusuje ani v diioch
pracovného volna. Takéto vyrobky sa vyrabaju prevazne hromadne a s vysokou
automatizaciou. Plynulost’ a nepretrzitost takejto vyroby mdze byt dana

skuto¢nost’ou, Ze spatné spustenie takejto vyroby je spojena s vysokymi nakladmi.

Prerusovana vyroba — prevlada hlavne v strojarenstve a stavebnictve, kde je
vyrobny proces prerusovany kvoli netechnologickym vyrobnym procesom, ako st
doprava materialu, upnutie, nastavovanie a preprava polotovarov. Oproti plynulej
vyrobe moézu byt procesy bez viacSich ndkladov pozastavené a znovu spustené.
Prerusovana vyroba sa moze vyznacovat’ vysokou variabilitou vyrobkov, a preto je

na organizaciu naro¢na a automatizacia sa v takejto vyrobe uplatituje vel'mi tazko.

2.3.7 HPradisko etap a faz vyrobného procesu

Tucek a Bobak (2006) tvrdia, Ze vyrobna etapa je ¢ast vyrobného procesu definovana

technickym, ¢asovym a priestorovym ohranic¢enim. Etapy sa delia na tri zdkladné Casti:

predvyrobna etapa — zabezpecuje pripravu vyroby a obstardvanie materialu
vyrobna etapa — zahriiuje vyrobny proces

povyrobna fiaza — sa Vv niektorych literatirach oznafuje aj ako predajna alebo

odbytova faza, predstavuje expediciu, predaj a servis.

Vyrobna etapa sa v zlozitejSich vyrobach vykonava v niekol’kych fazach:

predzhotovujuca faza — tvori ju spracovanie surovin pre vyrobny proces
zhotovujuca faza — je podstatou a hlavnou ¢astou vyrobného procesu

dohotovujica faza — zahriiuje vzhl'adovu a ochrannt upravu vyrobku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

26

Piedvyrobnietapa

r

Zhotovuifci

Dohotovujici faze

Povyrobni etapa

[edero uqoifA|

Obrazok 3 Vyrobné etapy (Tucek a Bobdtk,
2006, s 49)

2.3.8 Hradisko vertikalnej del’by prace

Vyrobny proces je tvoreny suhrnom operacii a na zaklade toho Hetman (2001) roz¢lenuje

vyrobné fazy na d’alSie Clenenie.

- Pracovna operacia — je praca jedného pracovnika na uréitom materidly alebo

polotovare na konkrétnom pracovnom mieste, ktora je sivisla a ¢asovo ohrani¢ena.

- Pracovny ukon — je ¢asovo ohranicena ¢innost’, vykonavana v rdmci operacie. Je

to ¢innost’ s konkrétnym nastrojom, strojom alebo pohyb a umiestnenie materialu

a polotovaru.

- Pracovny pohyb — je najmensia Cast’ pracovného ukonu, ¢o znamena, ze je viac

nedelitelna.

2.4 Usporiadanie vyrobného procesu

Usporiadanie vyrobného procesu (Facilities Layout) je dolezitou sucastou celkovej

¢innosti podnikania, a to z hl'adiska maximalizacie efektivnosti vyrobného procesu, ale aj

uspokojovania potrieb zamestnancov. Zakladnym cielom usporiadania je zabezpecit

hladky tok prace, materidlu a informécii prostrednictvom systému. KI'a¢om k dobrému

usporiadaniu vyrobného procesu je spojenie potrieb lI'udi (zamestnancov i1 zdkaznikov),

materidlov a strojnych zariadeni takym sposobom, Ze vytvoria jednotny a dobre fungujtci

systém. (Inc., 2016)
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2.4.1 Spoésoby usporiadania vyrobného procesu

Rozhodnutie o0 usporiadani vyrobného procesu je vzdy pre podnik velmi vyznamné,
rizikové a obavané, predovsetkym preto, lebo maji vel’ky vplyv na néklady a efektivnost,

ale aj preto, Ze vyzaduju podstatné investicie a naro¢né planovanie. (Kavan, 2002)

Autori sa mierne liSia v tom, kol'ko je druhou usporiadani a na akej irovni sa nachadzaju.
Tucek a Bobak (2006) rozdel'uju sposoby usporiadania predovSetkym na individudlne
a skupinové, pricom d’alej delia skupinové na technologické a predmetné. Technologické

sa nasledne delenia na:
- technologické s centralnym medziskladom,
- technologické bez centralneho medziskladu.
Predmetové sa delia do dvoch zakladnych formacii:
- hniezdové
- linkové

Naopak Hlavenka (2005) rozliSuje nasledujuce spdsoby usporiadania, ktoré stavia na

rovnaku uroven:

- volné,

- technologické,

- predmetné,

- modularne,

- bunkové,

- pevné usporiadanie.
Predmetné usporiadanie

Predmetné usporiadanie vyrobného procesu pouzivaji firmy s hromadnou a plynulou
vyrobou. Hlavnym znakom je vysokd Standardizacia vyrobkov a pracovnych operéacii.
Cielom predmetného usporiadania je zabezpecit' hladky, rychly a mohutny tok vyroby.
Tok materidlu byva pevny a stroje su zostavené podla technologického postupu

vyrobku. (Kavan, 2002)
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Technologické usporiadanie

Je opak predmetového usporiadania, to znamend, Ze stoje nie su usSporiadané podla
vyrobného postupu, ale podla technologickej pribuznosti. Vytvaraji sa takzvané
Specializované pracoviskd, V ktorych st realizované rovnaké druhy operacii, napriklad
pracovisko s braskami, sustruhmi, vitackami a podobne. Vyhodou je vyborné zvladdanie
roznych poziadaviek aimprovizacia. Na druhej strane technologické usporiadanie

nedokaze produkovat’ taky objem vyrobkov, ako predmetné usporiadanie. (Kavan, 2002)
Kombinované usporiadanie

Podl'a Kavana (2002) sa da zriedka najst’ technologické alebo predmetné usporiadanie

v Cistej podobe. Vicsinou sa jedna o kombinaciu, Vv ktorej prevlada jedno z nich.
Bunkova vyroba

Tucek a Bobak (2006) tvrdia, ze v modernej dobe sa Coraz Castejsie usporadiivaju stroje do
bunkového usporiadania. Tieto bunky sa od seba v urCitych hl'adisk odlisuju, ale maja
spolo¢né zakladné principy. Bunky sa daju povazovat za ista formu autonomnej,

flexibilnej a zmensenej podoby predmetového usporiadania.

Masin a Vytlacil (2000) delia vyrobné bunky do troch najc¢astejsich typov:
- timovo orientované bunky,
- montdzne bunky,

- procesné bunky.
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3 METODY PRE ANALYZOVANIE A ZEFEKTiVNOVANIE
VYROBNYCH PROCESOV

Existuje vel'ké mnozstvo metdd pre analyzovanie a zefektiviiovanie vyrobnych procesov.
Touto problematikou sa zaoberaju vybrané techniky priemyslového inzinierstva, nastroje
managementu a metody Stihlej vyroby. Ich cielom je dosiahnut’ ¢o najvyssiu efektivitu
vyroby, optimalizaciu vyrobnych procesov a splnenie stanovenych cielov. Vzhl'adom na
mnozstvo metdd st v tejto kapitole spomenuté iba tie, ktoré boli pouzité pre prakticku cast’

bakalarskej prace. Stevenson (2007)

3.1 Standardizacia

Chromjakova a Rajnoha (2011) uvadzaju, ze pojem $tandardizacia znamena vo vyrobnych
procesoch normovanie a $tandardizovanie prace. Zakladom S$tandardizovanej prace je
Standard, zdznam overeny praxou, ktory po zavedeni a spravnom pouZzivani zabezpecuje
optimalne mnozstvo operacii spliiujicich naroky na kvalitu, bezpec¢nost, efektivne
vyuZivanie materialu, zariadeni a pracovnikov. Standardizacia sa vyuZziva pre normovanie
vyrobnych procesov, aby sa prediS§lo problémom a jednoduchsie sa napravovali chyby
stivisiace S pracovnymi operaciami. TaktieZ umoznuje nachadzat efektivnejSie sposoby

ako vykonavat operacie a kony, lepSieho vyuZzivania pracovnikov a usporiadania vyroby.

Hetman (2001) poklada za ciel’ Standardizacie systematické znizovanie a obmedzovanie
neZiaducich odliSnosti tak, aby zaistil hladky priebeh vyrobného procesu. Vysledkom
Standardizéacie je Standard, ktory mdze mat’ podobu normy, vzoru alebo predpisu. Stbor

takychto noriem sa nazyva normativna zékladna.
Kosturiak a Frolik (2006) tvrdia Ze vysledkom spravnej Standardizacie je:

- zniZenie rozmanitosti pracovnych postupov,

zefektivnenie informacnych tokov,

- zniZenie urazovosti a chyb, ktoré sa vyskytnti na pracovisku,

zjednodusSenie a rychlejSie reakcie na problémy,

jednoduchsie vzdelavanie, tréning a ucenie sa.
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Standardizacia vo vyrobnom podniku sa z pohladu Tomeka a Vavrovej (2009) deli

nasledovne:
- Standardizécia riadiaceho procesu,
- Standardizécia vecnych vstupnych prvkov vyrobného procesu,
- Standardizécia ¢innosti a spdsobov premeny vo vyrobnom procese,
- Standardizacia vzt'ahov Vv spotrebe a vyuzitie vyrobnych cCinitel'ov,
- Standardizéacia kombinacii pri operativnom riadeni vyroby,

- Standardizécia vystupnych prvkov vyrobnych procesov.

F KOMPLEXNI STANDARDIZACE )
vécnych \\¢innosti a zplisobl vztahil ve kombinaci pfi  //vystupnich
fidictho vstupnich premén ve spotiebé operativnim prvki
procesu - //prvkil vyrobniho\\ vyrobnim a vyuziti fizeni vyrobniho
~ procesu procesu // vyrobnich Einitelii\\ vyroby procesu
l Exaktnost ' Zdvaznost PruZnost Planovitost ]

Obrazok 4 Komplexna Standardizacia (Tomek a Vavrova 2009, s. 171)

3.2 Moznosti usporiadania pracoviska a mapovania vyrobnych tokov

Zakladnym cielom pri planovani a vytvarani pracoviska je zostavit’ navrh, ktory bude pre
dantl vyrobu optimalny a ¢o najefektivnejsi. Priemyselné inzinierstvo pouziva rad metod
a analyz, aby dosiahli tento ciel. Tie funguju na principe vizualizacie, spracovanych

tabuliek a grafov. Stevenson (2007)

3.2.1 Layout

Layout je vizudlne zobrazenie vyrobného procesu, haly, dielne, linky alebo stroja. Na
layout, ktory ma podobu podorysu, sa premieta usporiadanie jednotlivych pracovisk,
strojov a skladovacich priestorov. Optimalizovany layout ma za ulohu eliminovat
plytvanie, zvysit' efektivitu vyrobného procesu, zistit' a minimalizovat’ vzdialenosti medzi

jednotlivymi pracoviskami a strojmi. (Groover, 2007)
Groover (2007) definuje hlavné vyhody pouzivania layoutu:
- vizudlna kontrola ¢innosti vyrobného procesu,

- efektivne vyuzivanie pracovného priestoru a prace,
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- ulahéenie komunikacie a interakcie medzi pracoviskami.

3.2.2 Procesna analyza

Tomek a Vavrova (2007) popisuju procesni analyzu ako metddu, ktora analyzuje
jednotlivé kroky vyrobného procesu a zameriava sa na nachadzanie iracionalit, plytvanie
anesulad medzi jednotlivymi operaciami, ktoré by mali byt nasledne odstranené. To
znamena, ze podrobne rozoberd dobu cakania, nastavovania, rozmiestnenie pracovnych

miest a vzdialenosti medzi nimi.

Masin (2005) zaraduje procesni analyzu ku zékladnym disciplinam klasického
priemyselného inziniera. Cielom procesnej analyzy je rozdelit pracovné operacie na
jednotlivé prvky, ktoré s postupne analyzované. Ak su odhalené nezrovnalosti, pouzije sa
procesna analyza na eliminaciu nedostatkov, popripade na zlepSovanie a zefektiviiovanie
operacii.

Jednotlivé Cinnosti (operacia, ¢akanie, skladovanie, transport, kontrola) si zastipené

symbolmi pre I'ahsiu orientaciu a lep$iu prehl’adnost’ tabuliek.

3.3 Metoda ABC

Metoda ABC je vel'mi jednoducha a I'ahko uplatnitel'na v Sirokej Skale odvetvi a utvarov.
Pouziva sa pri objednavani zasob, vybere produktov ¢i rozdeleni vyrobkov a polotovarov.
Zéakladom tejto metddy je rozdelit’ prvky do troch skupin na zéklade toho, ako sa podielaju

na celkovom objeme daného kvantitativneho znaku.

Skupiny sa oznacuju velkymi pismenami A, B a C, priCom kazdé pismeno symbolizuje
jednu z troch skupin. Skupina A z pravidla obsahuje malo prvkov, ktoré maji vysoky

podiel na celkovej hodnote parametra. Podiel skupin B a C je znacne niz$i, ale pocet

cvwr

prvkov vysoko presahuje skupinu A. Skupina C je najpocetnejsia a zarovenh ma najniz$i

podiel na celkovej hodnote. (Kefkovsky a Valsa, 2012)
Nazory na to, aky pomer by mali mat’ jednotlivé skupiny sa lisia.
Ketkovsky a Valsa (2012) uvadzaju:

- A predstavuje az 80% celkovej hodnoty parametra,

- B predstavuje podiel 15% na celkovej hodnote,

- C predstavuje zvySnych 5% z celkovej hodnoty.
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Uhrova (2007) pouziva pri rozdel'ovani prvkov do skupin A, B a C vicsi rozptyl:

- skupinu A tvori 70 — 80% podiel na celkovej hodnote parametra a asi 10 — 15%

podiel na celkovom pocte prvkov

- skupina B predstavuje 15 — 20% podiel z celkovej hodnoty a priblizne 15 — 20%
prvkov

- skupina C reprezentuje 5 — 10% podielu na celkovej hodnote a priblizne 60-80%

podiel prvkov

3.4 Plytvanie

Plytvanie samo 0 sebe nie je metdda, ale zohrava dolezitu tlohu pri zefektiviiovani
vyrobnych procesov. Zdroje plytvania by mali byt’ ndjdené a odstranené pre optimalizaciu

vyrobného procesu. (Lean manufacturing tools, 2015)

Masin (2003) tvrdi, ze zdkladom hodnototvorného managementu je identifikacia
a elimindcia plytvania (muda, waste). Za plytvanie sa povazuje vSetko, ¢o nepridava

hodnotu. Elimin4cia strat a plytvania je zdklad zoStihl'ovania podnikovych procesov.

Podla Svozilovej (2011) najcastejSie druhy plytvania vyskytuji vo vyrobnych
procesoch su:

- ie — moz Vi u: ¢ i avku ialu, Ceni
Cakanie — m6ze mat’ viac druhou: ¢akanie na dodavku materidlu, na dokoncenie
predchadzajicej operacie alebo ¢akanie na informéciu, ktoré je potrebna k vykonu
prace. V takychto pripadoch pracovnici nemé6Zzu pokracovat aich nevyuzity
pracovny ¢as je plytvanim.
- Nadvyroba — znamena vyrabat nadbytocné¢ mnoZzstvo, ktoré je nepotrebné

a neodpoveda poziadavkam objednavky.

- Prepracovanie — nastava pri chybnom vyrobku, ktory treba napravit. V mnohych
pripadoch sta¢i odstranit’ problém jednoduchymi operaciami, ale niekedy je tato

naprava spojend s komplikovanym hl'adanim problému.

- Pohyb — je dalsim druhom plytvania. Zbytocné pohyby vykonava pracovnik

chodenim, hl'adanim a neustalymi zbyto¢nymi tkonmi.
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- Premiestiiovanie — abezcielne presuvanie regalov, pracovisk, skladov
a dokumentov. Takéto premiestiiovanie nema ziaden usporny vyznam a nasledkom

toho byva dezorientacia a chaos.

- Spracovanie — zbyto¢nych operacii, ktoré su v postupe zle usporiadané alebo boli
pozabudnuté. Naslednd ndprava modze znamenat opakovanie tychto operdcii,

popripade pridanie d’alSich operéacii.

- Skladovanie — nepotrebnych materialov, polotovarov, dokumentov, ktoré zbyto¢ne

zaberaju miesto v sklade, v regaloch alebo na pracovisku.

- Intelekt — nevyuzivanie schopnosti a vedomosti pracovnikov pre zlep$enie alebo

zefektivnenie vyrobného procesu sa tiez povazuje za plytvanie.

Chromjakova a Rajnoha (2011) a Masin (2003) sa priklanaji ku klasickému rozdeleniu
plytvania do siedmich zakladnych skupin:

- plytvanie spdsobené nadprodukciou

- plytvanie sposobené nadbyto¢nymi zasobami
- plytvanie spdsobené chybami

- plytvanie sposobené nadbyto¢nymi pohybmi
- plytvanie spdsobené ¢akanim

- plytvanie spdsobené zlozitymi procesmi

- plytvanie v oblasti dopravy

V sucasnej dobe sa uvadza este plytvanie nevyuzitim potencidlu zamestnanca.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Firma GENICZECH-M je rodinna spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenim v Zline. Zameriava
sa na strojarenskll vyrobu a montaze. Vyraba vel'mi presné suciastky predovsetkym diely
pre obrabacie stroje, baliace stroje a obrabacie stroje. Spolo¢nost’ vyraba na zakazku a po
malych séridch podla dodanej technickej dokumentacie. Jednd sa predovsetkym
0 prototypové zariadenia, pripravky a Specialne zariadenia pre rozne stroje. Taktiez sa

zaobera vyrobou doskovych sucasti a povrchovym upravam. (GENICZECH-M, 2016)

4.1 Zakladné informacie

IC: 25306499

Obchodna firma: GENICZECH — M, spol. s.r.o.

Pravna forma: Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Sidlo: Vavreckova, 76001 Zlin

Datum zépisu: 31.7.1996

Predmet podnikania: obrabacstvo, vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach

1 az 3 zivnostenského zakona
Zakladny kapital: 670 000 K¢
Jednatel: Ing. Pavel Novosad

(Rejstiik firem, 2016)

Obrdazok 5 Sidlo spolocnosti GENICZECH — M (GENICZECH-M, 2016)
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4.2 Historia spoloCnosti

Spolo¢nost GENICZECH bola zalozena v roku 1993. Spoluzakladatel' bol zahrani¢ny
partner, firma Genius Klinkenberg, ktora sa zameriavala na vyrobu strojarenskych
stcastiek pre elektronické firmy. Nazov firmy vznikol spojenim slov Genius a czech.
Nasledujuce dva roky vyrabala firma suciastky a diely pre zahrani¢nych odberatel'ov a
zvySovala vlastné vyrobné kapacity.

V roku 1995 po transformacii zahrani¢ného partnera doslo k osamostatneniu firmy. Firma
naviazala na ¢innosti predchadzajicej firmy a zmenila si meno na GENICZECH — M.
Nad’alej vyrabala strojarenské suciastky pre zahrani¢nych odberatelov a vSak doslo k
zna¢nému rozsireniu klientely.

V roku 1998 firma modernizovala vyrobu zakipenim CNC obrabacich strojov. O rok na to
firma Philips pri§la na audit a stal sa znej d’al§i vyznamny zahraniény partner. Dal§im
vyznamnym rokom pre firmu sa stal rok 2003, kedy firma nielen ziskala certifikat ISO
9001 ale aj zakupila nova budovu. Do tejto budovy sa nasledne prestahovala aj s celou
vyrobou. Budova sluzi az do teraz na vyrobu, montaz, skladovanie a expediciu vyrobkov.

V nasledujucich rokoch spoloc¢nost’ pokracovala s ndkupom novych technologii a CNC
obrabacich strojov, ktoré umoznuji velmi presné obrabanie avyrobu rota¢nych
a skrinovych sucasti. V roku 2005 sa zadovazili nové pét-osé centra, 3D meraci stroj a
software pre konstrukciu a programovanie CAD — CAM. Pokrokom vo vyrobe bolo tiez
zakupenie frézovacieho centra DMU 60T, dvoch vertikalnych centier VF-2D a VD-5D.

Za Uc¢elom optimalizacie vyrobného toku sa v roku 2009 zacala a aj ukoncila prva faza
rekonStrukcie. Taktiez doSlo k vytvoreniu novych administrativnych ploch, ktoré firma
dala do prendjmu. O nieco neskdr firma kupila novy priestor, ktory najskér musel prejst’
uplnou rekonstrukciou.

V roku 2011 boli firme GENICZECH - M schvalené dva dota¢né programy, ,,ZniZenie
energetickej ndro¢nosti vyrobnej haly* a ,,Vybudovanie vzdelavacieho a Skoliaceho
strediska spolognosti GENICZECH — M spol. s r.0. Dalej zahajila implementaciu nového
informa¢ného systému. Tymito krokmi si spolo¢nost upevnila svoju poziciu
u odberatel'skych firiem. Program ,,Vybudovanie vzdeldvacieho a Skoliaceho strediska
spolo¢nosti GENICZECH — M spol. s r.0.“ bol dokon¢eny v roku 2013.

Od roku 2012 do teraz kazdoro¢ne pribudaji nové technologie, predovsetkym CNC stroje,
ako su napriklad DMU 100, portadlové centrum, sistruh GOODWAY. Tieto stroje maju
vacsi rozsah obrabacich ploch a dosahuju vysSiu presnost. V rdmci dotacného projektu
»Modernizacia vyrobnych zariadeni* sa v roku 2015 nakupili nové CNC stroje.

(GENICZECH-M, 2016)
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4.3 Certifikacia

ISO 9001 (2003) — certifikat systém managementu akosti (ITC Zlin)

ISO 9001 (2003) — certifikat systém managementu akosti (IQNet)

DIN 18800-7 (2004) — certifikat zvarania ocel'ovych dielov (SLV Hannover)
DIN 15018 (2004) — certifikat zvarania ocel'ovych dielov (SLV Hannover)
ISO 9001:2001 (2006) — certifikat systém managementu akosti (CQS)

ISO 9001:2001 (2006) — certifikat systém managementu akosti (ITC Zlin)
ISO 9001:2000 (2006) — certifikat systém managementu akosti (IQNet)

DIN 15018 (2006) — certifikat zvarania ocel'ovych dielov (SLV Hannover)

4.4 Odberatelia

Spolo¢nost” GENICZECH — M vicsinu svojej vyrobkov exportuje do krajin zapadnej
Eur6py. Najvacsimi odberatelmi st firmy z Nemecka a Holandska, ktoré vyrabaja
obrabacie abaliace stroje, zdvihacie zariadenia astroje pre elektrotechnicky

priemysel. (GENICZECH-M, 2016)

Dansko Belgie
Rakousko
Norsko 3,36% AN SN = .
1.73% Ceska Republika
! 26,23%

Némecko
31,44%

Obrazok 6 Prehlad odberatelov (GENICZECH-M, 2016)
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4.5 Organizacna Struktura spolocnosti
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Obrazok T Organizacna Struktira spolocnosti (GENICZECH-M, 2016)
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4.6 Vyrobny program firmy

4.6.1 Vyroba strojnych dielov trieskovym obrabanim

Spolo¢nost” GENICZECH - M sa zameriava na vyrobu suciastok, dielov a ndhradnych
dielov, ktoré sa vyrabaji hlavne pre baliace a textilné stroje, avSak cCasto je ucel, ¢i
zaradenie vyrobku nezndme. Firma sa Specializuje na zékazkovl vyrobu po vel'mi malych
sériach, ktoré sa opakuju v réznych variaciach niekol'’kokrat do roka podla vlastnej alebo

pridanej technickej dokumentacie.

Jedna sa najmd o vyrobu prototypovych dielov, dielov pre Specidlne stroje a zariadenia.
Vyroba nie je Specifickd a moézu vyrdbat’ bez obmedzenia aj pre iné odvetvia, ktoré
potrebuju rézne charakteristické stroje. Opakovana vyroba sa taktiez vo vyrobe vyskytuje,
ale pokial’ sa nejedna o zlozité a vel'mi presné operacie, snazi sa spolo¢nost’ aspon cast’

procesov zabezpecCit’ cez kooperaciu s inymi firmami.

Firma tiez poskytuje Siroka $kalu moznosti pre trieskové obrabanie. Profesie ako frézar,
sustruznik, CNC operator st kvalifikovane a kvantitativne dostato¢ne zastupené. K tomu

prispieva aj vzdelavacie centrum, ktoré firma v nedavnej dobe vybudovala.

V spolo¢nosti GENICZECH - M prebieha nadStandardné vyroba sucasti s vel'mi presnym
obrabanim (sustruZenie, vitanie, frézovanie) a tiez vitanie hlbokych dier. Produkcia dielov

prebieha vratane vSetkych povrchovych uprav v rdmci dobre zabezpecenej kooperacie.

4.6.2 MontaZne prace a zvaranie komponentov

Na zvéaranie a montovanie pouziva firma predovSetkym vlastné komponenty. Jednd sa
zvacSa o mensie diely, ktoré sa montuji do seba, ale aj o vacSie montazne celky. Zvaranie
nie je obmedzené materidlmi, preto je spolocnost’ schopnd zabezpecit zvaranie
konsStrukénej oceli, nerezovej oceli a lahkych zliatin. Na objednavku su zvérané aj

nosniky, ktoré su urcené ako nosné konstrukcie.
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5 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU
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Obrdzok 8 Layout, vl. sprac. (GENICZECH-M,
2016)
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5.2 ABC metoda

Firma GENICZECH — M spol. sr.0. sa Specializuje na kusova a malosériov vyrobu.
Jedna sa predovSetkym o vyrobu na zikazku a prototypové vyrobky pre Specialne
zariadenia a stroje. Pre zistenie vyznamnosti jednotlivych dielov vo vyrobnom procese

firmy bola pouzita ABC metdda.

Z informa¢ného systému spolo¢nosti boli pomocou filtracie zistené vSetky vyrobené
vyrobky za posledny rok. Nasledne sa tidaje zoradili podl'a objemu vyroby za rok. Toto
kritérium bolo vybrané na zaklade toho, ze akékol'vek opatrenia pre zvySenie efektivnosti
vyroby maju vyznam predovsetkym pre najcastejSie opakovanu vyrobu s vyhliadkami do
budtcnosti. V d’alSom kroku boli zritané kumulativne percentd z produkcie vyrobkov.

Pomocou metdody ABC sa vyrobky rozdelili do troch skupin podl'a objemu vyroby.

V skupine A sa nachadzaju vyrobky, ktorych sa kazdoro¢ne vyraba opakovane niekol’ko
desiatok az stoviek (prevazne 100 — 500 kusov rocne). Tato skupina tvori 69,82%
vyrobkov z celkového poctu vyrobkov vyrobenych za rok 2015. Parameter pre zaradenie
do skupiny A bol percentualny stcet najCastejSie opakovanych vyrobkov, ktory

nepresahuje 70%.

V skupine B, ktora tvori 20,03% vyrobkov, sa viac¢Sinou nachadzaju vyrobky, ktoré s vo
firme beZné, ale aj Gplne nové vyrobky. Tieto vyrobky sa vyrabaju obvykle raz az trikrat
do roka a ich mnozstvo nepresahuje 80 kusov ro¢ne. Do skupiny B sa zarad’ovali diely na
zaklade percentualneho stétu skupiny A a stétu percent d’alSich dielov tak, aby tento sucet

nepresahoval 90%.

Do skupiny C sa zaradili prototypové suciastky, nahradné diely a diely na zakazku. Takéto
vyrobky tvoria najvdcSie mnoZstvo objednavok firmy, ale kedZe sa vyrdbaju len
jednorazovo a po niekol’kych kusoch, predstavuju len 10,15% z celkového objemu vyroby.

Po dokoncéeni ABC bol vybrany reprezentant zo skupiny A.

Tabulka 4 Sumarizacia ABC metody, V. sprac.

Skupina Objem vyroby (%) Kumulativne percenta
A 69,82% 69,82%
B 20,03% 89,85%

C 10,15% 100%
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5.3 Popis vybraného reprezentanta

Pre vyber vhodného reprezentanta a pre zlepSenie a zefektivnenie vyroby st dolezité
viacer¢ hl'adiskd. Vybrany reprezentant by sa mal vyrabat’ niekol'’kokrat za rok vo velkych
davkach, mal by mat perspektivu vyroby aspon na dva roky a zefektivnenie jeho

vyrobnych procesov ma mat’ jednoduchu aplikovatel'nost’ na podobné diely.

Reprezentant je vyrobok, ktory si objednava nemecka firma a oficidlne sa nazyva
KLAPPBAR XXX. Vo firme GENICZECH — M sa vyraba uz niekol’ko rokov a dostal
slangovy nazov ,,Vezicka“, ktory je zobrazeny na obrazku 9 a nasledne v prilohe Isu
zobrazené technické parametre. Rocne vyprodukuje spolo¢nost’ stovky kusov v réznych
variaciach. Za rok 2015 sa ich vyrobilo 426 kusov. Vysledné vyrobky su sucastou

baliaceho stroja a sluzia na drzanie a pohyb pasu.

V konstrukcii sa vzdy nachadzaju dva diely oproti sebe a takychto parov je na pase
niekol’ko v zavislosti od dizky pasu. Z pravidla na prvom alebo poslednom pére je
pripevneny motor, ktory dava cely pas do pohybu. Samotna ,,Vezicka* sa sklada z dvoch
Casti (horny diel a spodny diel), dvoch skrutiek, dvoch matic a plastového kohutika. Matice

a kohutik sa objednavaju, ale ostatné diely a skrutky sa vyrabaju priamo vo firme.

Material na horny a spodny diel spolu s technickou dokumentaciou dodava odberatel’ vo
forme odliatkov liatiny GG25, ktoré maji pridané rozmery o5 — 40 desatin milimetra.
Tieto pridavky sa nasledne obrabajii na presné rozmery. Skrutky si firma GENICZECH —
M vyraba sama z0 svojej ocele. Ked’ su vsetky komponenty vyrobené, presuvaji sa na

montaz a potom sa zhotoveny vyrobok posiela na fosfatovanie.

Obrazok 9 ,, Vezicky , vl. sprac.
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5.4 Stroje a pracoviska pouzité na vyrobu reprezentanta

Firma ma momentélne k dispozicii 42 strojov na obrdbanie strojnych dielov, od starSich
typov Stvorvretenovych vftaciek az po moderné pit-os¢é CNC stroje. Na vyrobu
reprezentanta ,,Vezicky* je potrebnych Sest’ strojov, pricom na niektorych sa vyrobok
obraba niekolkokrat. Vyrobok sa montuje a fosfatuje, takze okrem strojov ide jeho
vyrobny proces aj cez montazne pracovisko a expeduje sa do partnerskej firmy, ktora
vykonava povrchové upravy. Ked'Ze sa jednd o vel'mi komplikovany a presny diel, musi sa

neustale kontrolovat’ odbornou technickou kontrolou a opracovavat’ na ru¢nom pracovisku.

5.4.1 Stroje pouzité vo vyrobnom procese

HAAS ES5 - 40S:
- horizontalne CNC
- obréba v Styroch osach
- miesto pre nastroje 25 kusov
- pohyb po osi X 1016 mm
- pohyb po osi Y 457 mm

- pohyb po osi Z 559 mm

- rychlost’ obrabania 8000 rpm Obrézok 10 HAAS ES5 — 405

(GENICZECH-M, 2016)
HAAS VF2:

vertikalne CNC

- obraba v troch osach

- miesto pre nastroje 18 kusov
- pohyb po osi X 762 mm

- pohyb po osi Y 406 mm

- pohyb po osi Z 508 mm

- rychlost’ obrdbania 8100 rpm

Obrazok 11 HAAS VF2

(GENICZECH-M, 2016)
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CNC frézka FV 30:
- konzolova CNC Frézka
- ma zakladné programy
- miesto pre nastroje 7 kusov
- pohyb po osi X 760 mm
- pohyb po osi Y 380 mm

- pohyb po osi Z 152 mm

- rychlost’ obrabania 4000 rpm Obrdzok 12 CNC frézka FV 30
(GENICZECH-M, 2016)

Frézka F3:

vertikalna frézka

pohyb po osi X 1400 mm
- pohyb po osi Y 440 mm
- pohyb po osi Z 450 mm

- maximalna rychlost’ 2000 rpm

- minimalna rychlost’ 45 rpm

- vykon motora 6kW Obrazok 13 Frézka F3, vi. sprac.

Sustruh:
- klasicky manuélny ststruh
- maximalna rychlost'1200 rpm
- minimalna rychlost’ 32 rpm
- otoéna dizka 1500 mm

- maximalny priemer 400 mm

- vykon motora 6kW

Obrazok 14 Sustruh, vi. sprac.
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Stvorvretenova vitacka:

Stvorvretenova vitacka
- maximalna rychlost 2800 rpm
- minimalna rychlost’ 71 rpm

- zdvih vretena 160 mm

:
n

- pohyb po osi Z 400 mm

Obrdzok 15 Stvorvretenovd vitacka, V. sprac.
5.4.2 Pracoviska pouzité vo vyrobnom procese
Sklad materialu:
- ulozisko pre materidl pripraveny na vyrobu

- vychystavanie, rezanie a priprava materialu

Obrazok 16 sklad materidlu, vi. sprac.
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Meracie pracovisko:
- meranie pomocou klasickych metdd (posuvné meradlo, kalibre)
- linearny digitalny vySkomer

- suradnicovy CMC meraci pristroj

Obrazok 17 Meracie pracovisko, vl. sprac.

MontaZne pracovisko:
- montaz komponentov, strojnych celkov, sustav a podsustav

- pouzivanie drziakov a stojanov na upinanie

Obrazok 18 Montazne pracovisko , vi. sprac.
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Ruéné pracovisko:

- obrabanie, odihlovanie

- pieskovanie a znaCenie dielov

0 |
A :

Obrazok 19 Rucné pracovisko, vi. sprac.
Expedicia:
- balenie dielov do baliacich papierov alebo do kartonov

- odosielanie vyrobkov odberatelom

Obrazok 20 Expedicia , vl. sprac.
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Fosfatovanie:

- odosielanie do prislusnych firiem v ramci kooperacie

Obrdzok 21 Odoslanie na fosfatovanie, vi. sprac.
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5.5 Procesna analyza

Pre lepsSie pochopenie a pripadné zlepSenie vyrobného procesu bola pouzitd procesna
analyza. Ta sluzi na podrobny rozbor vyrobného procesu, ¢asov jednotlivych cinnosti

a vzdialenosti medzi pracoviskami.

Procesna analyza bola vypracovana na zéklade pozorovania a merania vyrobného procesu
o0smych kusov vyrobku ,,Vezicka®, ktory bol zvoleny ako reprezentant pomocou metody
ABC. Analyza bola rozdelena do Styroch tabuliek, pricom kazda tabulka bola spracovana

pre jednu Cast’ vyrobného procesu vyrobku (spodny diel, horny diel, skrutky, montaz).

Do tabuliek boli spisané presne namerané ¢asy procesov a ¢innosti, ktoré boli rozdelené do
niekol’kych kategorii: operacie, nastavovanie, kontrola, Cakanie a skladovanie. Kazdy
Z tychto casov bol merany pomocou stopiek a porovnavany s Casmi dielov, ktoré sa
vyrobili v minulosti. TaktieZ boli vSetky ¢asy porovnavané s normovanymi ¢asmi, ktoré su
uvedené v podnikovom informa¢nom systéme. Po dokonceni vSetkych merani boli do

tabul’ky procesnej analyzy zapisané realne namerané ¢asy v minutach.

Samostatnti kategoriu merani tvori transport, ktory sa uvadza v metroch. Do tabuliek bol
zaznamenany kazdy pohyb materidlu a rozpracovanych dielov od vychystania materidlu az
po expediciu. Vzdialenosti boli zachytené pomocou metra a porovnavané s layoutom

vyrobnej haly. Do tabul’ky boli zapisané realne vzdialenosti zaokrtihlené na celé metre.

Na zéaver procesnej analyzy boli do layoutu zaznaCené vSetky trasy, po ktorych sa
pohybuju diely.
Tabulka 5 Legenda procesnej

analyzy, vl. sprac.

Symbol Vyznam
O operacia
O nastavovanie
— transport
A kontrola
D Cakanie
&) skladovanie
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5.5.1 Procesna analyza spodného dielu

Tabulka 6 Procesnad analyza spodného dielu, vi. sprac.

GE) Rt
k- c
C. Cinnost’ % g % é é .g VZd,ialenOS trc\i/(;?l?a
S| g 8|35 ™ | min
= 5
1 Vychystanie materidlu O 3
2 | Cakanie v regali D 1348
3 Transport ku stroju — 32
| o :
5 Obrabanie 1. kusu O 40
6 Transport na kontrolu — 8
7 Kontrola 1. kusu A 12
8 Transport ku stroju — 8
9 Obrabanie na stroji ES5-40S | O 298
10 | Transport na ru¢né pracovisko — 26
11 |Cakanie v regali D 579
12 |Upravy na obrobku @) 19
13 | Transport na kontrolu — 24
14 | Medzioperacna kontrola A 18
15 | Transport ku stroju — 8
to | imvoae o :
17 | Obrébanie 1. kusu O 62
18 | Transport na kontrolu — 8
19 | Kontrola 1. kusu A 9
20 [Transport ku stroju — 8
21 | Obrabanie na stroji ES5-40S | O 474
22 |Transport na rué¢né pracovisko — 26
23 | Dokoncovacie upravy O 27
24 | Transport na kontrolu — 24
25 |Cakanie v regali D 247
26 [ Vystupna kontrola A 60
27 | Transport na sklad — 33
28 | Uskladnenie O 3
Celko |Pocet 6|2 (11| 4| 3|2
m Sucet 207 3449
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5.5.2 Vyrobny proces spodného dielu

Technologicky postup podla ktorého bol vypracovany vyrobny proces spodného dielu je
Vv prilohe II.

Vychystanie materialu

Vyrobny proces sa zafina v sklade materialu, kde sa material vychysta. Nie je ho treba
rezat’, skracovat’ alebo nejako inak upravovat’, pretoze bol dodany vo forme odliatkov z

liatiny GG 25, ktoré st pripravené na okamzité opracovanie.
Obrabanie na stroji HAAS ES5 — 40S

Este pred nastavovanim stroja je potrebné ist' pre nastroje do nastrojovne. Nasledne
nastroje vlozit' do stroja, upravit program a pripravit upinanie. Normovany ¢as na
nastavovanie su dve hodiny. Po nastaveni stroja sa obrdba prvy kus, ktory hned po
dokonc¢eni postupuje na kontrolu. Az po vykonani kontroly sa moéze spustit vyroba
ostatnych kusov. Cely proces ma len jedno upnutie a jeho cielom je presne opracovat

zakladiu a boky, aby sa za ne dal diel v nasledujucich procesoch upnut’.

Rucné pracovisko

Po obrabani sa diel presunie na pracovisko kde stt mechanici, ktori diel opracuju.
Medzioperacna kontrola

Na kontrole sa skontroluje praca stroja, ale aj praca mechanikov. Tato kontrola netrvé dlho,
pretoze sa predpoklada, Ze ked bol prvy diel v poriadku, ostatné by mali byt bez chyb.

Nezavisle od toho, sa nahodne kontrolujt este dva az tri diely.
Obrabanie na stroji HAAS ESS — 40S

Tak ako pred tym sa stroj musi nastavit’, zadat’ program a vloZzit’ néstroje. Normovany cas
je taktiez dve hodiny. Ked’ je stroj nachystany, upne sa diel za opracovanu zakladnu
a frézuju sa drazky po bokoch a radius otvoru. Nasledne sa vitaju diery a zavity. Prvy kus

opét’ ide na kontrolu a po schvéleni sa vo vyrobe pokracuje.

Rucné pracovisko

Zamocnici a mechanici diel opracuju, aby neostali Ziadne Spony a precistia zavity.
Vystupna kontrola

Na vystupnej kontrole sa nahodne skontroluju 3 - 4 kusy pristrojmi a zvy$né pohl'adom.
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Uskladnenie

Po vystupnej kontrole ide diel na sklad, kde ¢aka na zvy$né diely a nasledni montaz.

5.5.3 Procesna analyza horného dielu

Tabulka 7 Procesna analyza horného dielu, vi. sprac.

2 2
< = 1] O c
C. Cinnost’ ;jf g z‘f g g _g VZd,iaIenOS trc\i/cz):ltr)l?a
AT EIEE €1 min)
s ®
1 Vychystanie materialu O 2
2 |Cakanie v regali D 9374
3 Transport ku stroju — 12
4 Frézovanie 1. kusu 0] 20
5 Transport na kontrolu — 21
6 Kontrola 1. kusu A 5
7 Transport ku stroju — 21
8 Frézovanie na frézke F3 0] 65
9 Transport na kontrolu — 21
10 [Medzioperacna kontrola A 14
11 | Transport ku stroju — 26
12 [ Nastavovanie stroja VF2 m 71
13  [Obrabanie 1. kusu O 83
14 [Transport na kontrolu — 26
15 ([Kontrola 1. kusu A 13
16 | Transport ku stroju — 26
17 | Obréabanie na stroji VF2 ) 592
18 [Transport na ru¢né pracovisko — 37
19 | Cakanie v regali D 1277
20 | Dokoncovacie pravy 0] 50
21 | Transport na kontrolu — 24
22 | Vystupna kontrola A 46
23 | Transport na sklad — 33
24 | Uskladnenie O 2
Celko |Pocet 5| 1|10 4|2
m 1 Saget 247 11614
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5.5.4 Vyrobny proces horné¢ho dielu

Technologicky postup podla ktorého bol vypracovany vyrobny proces horného dielu je
Vv prilohe III.

Vychystanie materialu

Vyrobny proces pre horny diel sa takisto ako aj pre spodny diel zacina v sklade materialu.
Material bol dodany predom atvoria ho odliatky z liatiny GG 25. Tieto odliatky st

pripravené na opracovavanie.
Frézovanie na stroji F3

Frézuje sa zakladny tvar, teda vyska, Sirka a dizka s pridavkami na obrabanie. Pridavky st

0d 0,2 do 0,8 desatin milimetra. Nakoniec sa frézuje zakladna pre d’alSie upinanie.
Obrabanie na stroji HAAS VF2

Stroj sa pred obrdbanim musi nastavit. Treba doniest a vlozit nastroje, stiahnut
a nachystat’ program. Normovany ¢as je jednu hodinu, ale zvycajne to trva dlhSie kvoli
mnozstvu programov. Vyrobok sa obrdba na tri upnutia. V prvom upnuti program
zhotovuje vystupok a ikos, nasledne vita otvory a zavity. V druhom upnuti sa frézuje
drazka a diera. Nakoniec sa Vv poslednom upnuti robi drazka na druhej strane a radius

otvoru. Prvy diel putuje na kontrolu, kde sa schvali.
Rucéné pracovisko

Zadmocnici a mechanici diel opracuju, aby neostali Ziadne Spony a preCistia zavity.

Popripade ho ocistia a zrazia hrany.
Vystupna kontrola

Na vystupnej kontrole sa nahodne skontroluju 3-4 kusy pristrojmi a zvy$né pohladom.
Kontroluje sa praca stroja, ale aj praca zamocnikov. Vyrobok musi byt spravne

opracovany a ocisteny.
Uskladnenie

Po vystupnej kontrole sa diel uskladni v sklade pre rozrobenii vyrobu a ¢akd na zvySné

sucasti.
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5.5.5 Procesna analyza skrutiek

Tabulka 8 Procesnd analyza skrutiek, vl. sprac.

2| @

C. Cinnost % g % é é § VZd’iaIenos tr?/(;t;laila
2lzs| S| =B t (m) :
SHIEIEIEIE (min)

1 Vychystanie materialu O 18

2 Transport ku stroju — 13

3 Ststruzenie 1. kusu O 24

4 Transport na kontrolu — 19

5 Kontrola 1. kusu A 3

6 Transport ku stroju — 19

7 Stustruzenie O 382

8 Transport na kontrolu — 19

9 Medzioperacna kontrola A 17

10 | Transport ku stroju — 35

11  |Cakanie v regali D 7325

12 El\a}sgtgvlgéame stroja o 46

13 | Obrabanie 1. kusu O 13

14 | Transport na kontrolu — 35

15 ([Kontrola 1. kusu A 2

16 | Transport ku stroju — 35

17 (F)\l;gegbaNncl:e na stroji 0 990

18 | Transport na ru¢né pracovisko — 54

19 |Cakanie v regali D 184

20 |Dokoncovacie Gpravy O 47

21 | Transport na kontrolu — 24

22 | Cakanie v regali D 83

23 | Vystupna kontrola A 32

24 | Transport na sklad — 33

25 | Uskladnenie O 2

Celko |Pocet 5|11)|10| 4|3
m | Sacet 284 8380
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5.5.6 Vyrobny proces skrutiek

Technologicky postup podl'a ktorého bol vypracovany vyrobny proces skrutiek je v prilohe
(\VA

Vychystanie materialu

Na rozdel’ od spodného a horné¢ho dielu sa skrutky vyrabaji z ocele. Plocha t'ahana ty¢
16x16 sa nareze na dizku 124 mm. Potom sa tieto kiisky nachystaju pred sklad materialov,

pripravené na obrabanie.

SustruZenie

Narezané diely sa upnt do ststruhu, najskor sa sustruzi telo skrutky a az potom zavit M10.
Obrabanie na stroji FV30 NC

Stroj sa nastavuje podl'a normovaného ¢asu 40 minut. Pocas tejto doby pracovnik nastavi
program a vlozi néstroje do stroja. Pocas jedného upnutia program najskor skosi hrany

neosustruzenej asti pod uhlom 45 stupnov, a vyvita presnu dieru.

Rucéné pracovisko

Zamocnici a mechanici skrutky opracuju tak, aby neostali Ziadne $pony a oznacia diel.
Vystupna kontrola

Vystupna kontrola skontroluje vacSinu dielov pohl'adom a vyskuasa kaliber na zavit a na

dieru. Pét’ az Sest’ dielov skontroluje posuvnym meradlom.
Uskladnenie

Po vystupnej kontrole putuji skrutky na sklad, kde ¢akaju na zvy$né diely aby sa mohli

montovat’.
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5.5.7 Procesna analyza montaZe

Tabulka 9 Procesnd analyza montaze, vi. sprac.

2 @
< e < c
C. Cinnost .‘g g % g é _g vzdialenost tr(jl(;?l?a
SEIEIEIB|E] ™ | (min
o o
1 Vychystanie materialu O 4
2 Transport na montaz — 8
3 Montaz @) 29
4 Transport ku stroju — 44
5 Cakanie v regali D 437
| : =
7 Obrabanie 1. kusu @) 35
8 Transport na kontrolu — 8
9 Kontrola 1. kusu A 23
10 | Transport ku stroju — 8
u |y o
12 | Transport ku stroju — 14
13 | Vftanie O 43
14 | Transport na ruéné pracovisko — 18
15 |Cakanie v regali D 155
16 | Dokoncovacie upravy @) 77
17 | Transport na kontrolu — 24
18 |Cakanie v regali D 83
19 |Fosfatovanie D 1578
20 | Transport na kontrolu — 7
21 | Vystupna kontrola A 32
22 |Transport na expediciu — 49
23 |Balenie ) 30
24  [Expedicia ) 2
Celko Pocet 5(1]10|4|3]2
m | Sucet 181 2886
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5.5.8 Vyrobny proces montaze

Technologicky postup podla ktorého bol vypracovany vyrobny proces montdze je

Vv prilohe II.
Vychystanie materialu

Zo skladu pre rozrobenu vyrobu sa vychystaju vsetky diely (spodny diel 8 ks, horny diel
8ks, skrutky 16 ks), ktoré nasledne idi na montaz.

Montaz
Na montazi sa spoja spodny diel s hornym pomocou skrutiek a matic, ktoré boli objednané.
Obrabanie na stroji HAAS ESS — 40S

Do stroja sa pocas nastavovania vlozia nastroje a zada sa program. Stroj na dve upnutia
vita presné diery apredvftava diery pre d’alSie upnutie. Prvy zostaveny diel putuje na

kontrolu.

Vritanie na stojanovej vrtacke

Na stojanovej vitacke sa zmontovany diel upne a zhotovuju sa zahluby.
Rucéné pracovisko

Zamocnici a mechanici diel opracuju aby neostali ziadne Spony a precistia zavity. Diely sa

poriadne oznacia na spodnej Casti a prichystaju ich na fosfatovanie.
Medzioperacna kontrola

Diely sa este pred fosfatovanim zanesti na kontrolu aby sa skontrolovali miery. Vsetky

rozmery musia byt’ v tolerancii s pridanou hodnotou 3-5 mikronov po fosfatovani.
Fosfatovanie

Firma posiela diely na fosfatovanie do firmy, s ktorou dlhodobo spolupracuje.
Vystupna kontrola

Na vystupnej kontrole sa namatkovo skontroluje 3-5 dielov pristrojmi a zvy$né pohl'adom.

Na zaver sa podpiSe kontrolor zodpovedny za merania.
Expedicia
Posledny krok vyrobného procesu je posielanie dielov na expediciu, kde sa tieto diely

balia, davaju do Skatil’ a odosielaju odberatelovi.
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5.6 Vyrobny proces jednotlivych dielov

=

Obrazok 22 Znazornenie vyrobného procesu, vi. sprac. podla internych dokumentov
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6 HLAVNE NEDOSTATKY VYROBNEHO PROCESU

Na zaklade spracovanych dat z procesnych analyz vSetkych dielov bol vypracovany
vyseCovy graf, ktory znazorfiuje pomer jednotlivych tkonov na vyrobnom procese. Z grafu
jasne vyplyva, zZe najvac¢Sim problémom a nedostatkom je cakanie rozrobenej vyroby, ktoré
tvori az 86% z celkového casu vyrobného procesu. Zvysnych 14% tvoria operacie,
nastavovanie strojov a kontrola vyrobkov. Skladovanie je zanedbatel'né, ked’ze netvori ani
0,1%.

Pomer podpornych a vyrobnych ¢innosti

0%

1%

B operacie

® nastavovanie
= kontrolovanie
m ¢akanie

m skadovanie

Obrazok 23 Pomer podpornych a vyrobnych cinnosti, vi. sprac.
Po pouziti metdéd na analyzovanie sicasného stavu vyrobnych procesov, boli zistené
a sformulované nasledujuce nedostatky:
Organizacia prace

Ako je vidiet’ na grafe aZ 86% z celkového ¢asu vyrobného procesu tvori Cakanie. Jedna sa
0 Cakanie medzi jednotlivymi operaciami, pred kontrolou, po vyskladneni a podobne.

Pri¢inami byva zle navrhnuta organizicia prace a chybajice Standardy a postupy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Pri navrhovani technologického postupu st pouzivané normované Casy, ktoré sa nemusia
zhodovat’ s realitou. Tieto ¢asy sa mézu urcovat’ podla predosSlych skusenosti, tabuliek
alebo odhadom. Vo véésine pripadov nepocitaja s plytvanim, ako napriklad so zbyto¢nym

pohybom alebo s vytvorenim nepodarku.

Dal§im problémom je slaba komunikéacia medzi vedenim a pracovnikmi. V dielni je jeden
Clovek, ktory ma na starosti zadelovanie prace, presun materidlu a rozrobenych
polotovarov medzi operaciami. Ak nejaky stroj alebo pracovnik na kontrole dokonc¢i pracu,
prenesie polotovary ku nasledujucemu stroju do regalu. Za kratky Cas sa niektoré regaly
naplnia a pracovnici si vyberajii z regalu vyrobky sami podla vlastného uvazenia. Casto
krat to znamena, ze nevyberu vyrobok ktory ma byt prioritne zhotoveny a z tohto dovodu

firma meska s expediciou.

Napriek tomu, Ze spolo¢nost GENICZECH — M je mala firma, ktora je zamerana na
kusovii a malosériova vyrobu, tazkopadne reaguje na rychle zmeny. Ak dostanii novu
zakazku alebo je potrebnd zmena vo vyrobnom postupe, vyuzivaju prioritne modernejsie
stroje. CNC stroje su potom vytazené na maximum, a aj napriek tomu nestihaji spracovat’
nachystané polotovary. Firma vlastni aj sustruhy a frézky, ktoré byvaji odstavené a mohli

by sa taktiez podielat’ na vyrobe.

K problémom organizacie prace patri aj nevyuzitic a zla organizacia pracovnej kapacity.
Zamestnanci pracuju na dve smeny S tym, ze je moznost pracovat’ aj C€Z NOC a Cez
vikendy. Vicsina pracovnikov vSak tito moZnost’ nevyuZiva a stroje stoja. TaktieZ niektori
pracovnici pracuju 12 hodin denne, tym zaberajii miesto druhej smene a stroje stoja Styri

hodiny.
Ergonomia

Dielna je usporiadand technologicky takZe stroje nie st poprepajané pasmi a dopravnikmi,
ktoré by diely medzi jednotlivymi operaciami prepravovali. Diely su prenasané ru€ne
samotnymi pracovnikmi. Nejednd sa len o prenaSanie medzi strojmi, ale taktieZ zo stroja
na kontrolu alebo z regalu do stroja. Pri 'ahSich kusoch sa nosia v prepravkach ru¢ne, ak su

tazsie pouzivaju sa paletové voziky, popripade vysokozdvizné voziky.
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Organizacia pracoviska

Palety a prepravky s dielmi a materidlom na pracovisku nie su usporiadané a nemaju
stanovené miesto. V&c¢Sina regalov je neoznaCend a prepravky sdielmi sa do nich
neusporiadane ukladaji. Taky isty problém je aj s paletami a va¢Simi prepravkami, ktoré

su polozené na zemi.
Priestorové usporiadanie pracoviska

Dielna vo firme GENICZECH — M je technologicky usporiadana vzhl'adom na povahu jej
vyroby. CNC stroje su rozmiestnené po celej dielni tak, aby zaberali ¢o najmenej miesta.
Napriek tomu by sa dalo navrhnat’ efektivnejSie usporiadanie. Ruéné pracovisko, ktoré je
jednym z najvyuzivanejSich pracovisk, je umiestnené na okraji dielne, ato predlzuje

vzdialenost’, ktoru musi zamestnanec s dielmi vykonat'.
Optimalizacia kontroly

Hlavnym nedostatkom kontroly je malo Tl'udi. VicSinou tam pracuju dvaja az traja
zamestnanci, ktori maju na starosti kontrolu prvého kusu, medzioperaéni kontrolu,
kontrolu kooperacie, vystupnti kontrolu a vypisovanie protokolov. Okrem toho sa
zlozitejSie kusy musia merat’ pomocou 3D meracieho zariadenia, ¢o predlzuje kontrolny

cas.
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6.1 Navrhy opatreni pre zefektivnenie vyrobného procesu a odstranenie

nedostatkov

Po zisteni azhodnoteni nedostatkov, boli vypracované navrhy, ktoré moézu sluzit

k zefektiviiovaniu vyrobného procesu a viest’ k odstrafiovaniu nedostatkov.
Standardizacia vyrobnych operacii a nastavovania stroja

Prvym navrhom je zavedenie Standardov pre nastavovanie stroja, vkladanie nastrojov,
programovanie a upinanie, hlavne u vyrobkov, ktoré sa Casto opakuju a maji zabehnuty
vyrobny postup. Jednalo by sa predovsetkym o vyrobky, ktoré boli podla ABC analyzy
zaradené do skupiny A. K technologickému postupu pre takéto vyrobky, by sa mali

prikladat’ Standardizované postupy k nastavovaniu a upinaniu.

Taktiez by sa mohlo zaviest’ pravidlo, ze ak pracovnik CNC stroja potrebuje na chvilu
opustit’ pracovisko (kvoli kontrole prvého kusu alebo obednej prestavke), nebude
zastavovat’ stroj a dohliadne nan najblizsi pracovnik. Popripade by pracovnici CNC strojov
mohli chodit’ na obed v dvoch smenach, pricom jedna smena by obedovala a druha

dohliadala na chod dvoch strojov.
Obaly na technologické postupy

Technologické postupy putuji po dielni spolu s dielmi a technickymi vykresmi, st na nich
zaznacené Cisla programov, zmeny oproti vykresu a pripadné upozornenia na Casté chyby,
ktoré sa vyskytli v minulosti. Technologické postupy a vykresy st uloZené v priesvitnych

euroobaloch, aby sa vykresy a papiere zbyto¢ne nezaspinili a neznicili.

Prvy navrh, ktory sa tyka euroobalov je kupit’ nalepky, ktoré by sa dali lepit’ na euroobal
a boli by ich jasne vidiet'. Tieto nalepky by sa lepili na technologické postupy, ktoré maja
zvysenu prioritu, si komplikované alebo ¢asovo naro¢né. Pracovnici maji mnohokrat plné
regaly polotovarov a rozrobenych dielov, ktoré maji opracovat’ a jediny udaj, ktory im
urcuje poradie prace je datum expedicie. AvSak, az pricasto sa stava, ze preskocia diely,
ktoré st omnoho komplikovanejsie a asovo naroc¢nejSie. Zavedenim tychto nalepiek by sa
predislo neskorému odosielaniu vyrobkov. Nalepky by sa mohli lepit’ eSte pred vstupom
vyrobku do vyrobného procesu, alebo by sa mohli nalepovat’ aj priebezne, ak sa diel

omesk4, alebo mu bola zmenena priorita, kvoli novym zékazkam.
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Druhy néavrh je zakupit’ farebné, ale priehl'adné euroobaly. Farby by sluzili k rozoznavaniu
technologickych postupov, s tym, ze ak by sa farby zhodovali, znamenalo by to, Ze
operacie na CNC strojoch st podobné a pouzivaji podobné alebo rovnaké nastroje. Ak by
na obaloch neboli ziadne nalepky a pracovisko by nebolo v sklze s vyrobou, mohli by si
pracovnici vyberat’ diely s rovnakymi farbami a nemuseli by zbyto¢ne vymienat vsetky
nastroje a kompletne prestavovat’ stroj. Nastavovanie CNC stroja trva vacsinou 30 — 200

minut a takymto opatrenim by sa tento Cas dal znacne znizit'.
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Obrazok 24 Navrh layoutu, vi. sprac. podla internych dokumentov
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Dielna je usporiadana relativne dobre, avSak na zaklade procesnej analyzy sa zistilo, Zze by
bolo efektivnejSie keby sa vymeni ru¢né pracovisko s pracoviskom vrtaciek. Rucné
pracovisko je jedno z najpouzivanejSich, preto by malo byt umiestnené v strede dielne.
Dal§im dévodom je, Ze po operaciach na ruénom pracovisku zvyéajne nasleduje kontrola.
Touto zmenou by sa docielilo, Zze sa bude rucné pracovisko nachidzat’ hned vedla

kontroly.

Vymena tychto dvoch pracovisk je nizkonakladova, da sa uskuto¢nit’ za pomoci vlastnych
pracovnikov a strojov, odhadovana doba trvania je jeden deni a neobmedzi to chod celej
dielne. Ak by sa tieto pracoviskd vymenili, prenos dielov pocas vyrobného procesu
,VeziCky* by sa skratil priblizne o 130 metrov. Skratenie vzdialenosti pomoze
pracovnikom najmé z ergonomického hladiska, kedze sa zna¢ne znizi dizka trasy, po

ktorej nosia v rukach prepravky s dielmi.
Kontrola

V spolo¢nosti GENICZECH — M je kontrola prili§ frekventovana, z toho dovodu maly
pocet pracovnikov nestiha kontrolovat’ vyrobky a tie ¢akaju v regaloch. Tento problém sa
da vyriesit dvoma sposobmi. Prvy je najat’ d’alSieho pracovnika alebo obmedzit' pocet
kontrol. Je zbyto¢né kontrolovat’ prvy kus a nasledne robit medzioperaéné kontroly.

Medzioperaéné kontroly by sa mohli nahradit’ kontrolou, ktort si Urobia pracovnici sami.
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ZAVER

Predmetom tejto bakalarskej prace bolo analyzovat’ a zhodnotit’ sucasny stav vyrobného
procesu V spolo¢nosti GENICZECH — M spol. sr. 0., zdovodu zistenia moznych
nedostatkov a nasledne navrhnit’ opatrenia, ktoré by pomohli odstranit’ tieto nedostatky

a tym zefektivnit’ a optimalizovat’ vyrobny proces.

V teoretickej Casti bola spracovana literatara, ktora bola pouzita pre prakticku cast. Bola
rozClenend na tri Casti, pricom prva Cast’ opisovala riadenie vyroby, jej ciele a vyznam pre
spolo¢nost’. Druhd Cast’ sa uz priamo zamerala na opis a vlastnosti vyrobného procesu.
Charakterizovala vyrobny proces =z viacerych hladisk a zaoberala sa usporiadanim
vyrobného procesu. V tretej Casti boli definované metddy a analyzy, ktoré boli pouzité

v praktickej Casti.

Prakticka Cast’ sa v uvode venovala opisu spolo¢nosti GENICZECH — M. Charakteristika
bola zamerana na histériu firmy, odberatelov a vyrobny program. Dal§im bodom bola
analyza vyrobného procesu, ktord zacala layoutom dielne spolo¢nosti. Nasledoval vyber
reprezentanta, ktory bol zvoleny metédou ABC. Reprezentant taktiez musel spiiat
podmienky, aby zmeny a opatrenia vykonané pre tento diel boli 'ahko aplikovateI'né na
ostatné, jemu podobné vyrobky. Dalgim krokom bolo charakterizovat stroje a pracoviska,
ktoré sa podielaju na vyrobe daného reprezentanta. Pre zistenie nedostatkov a ndjdenie
zdrojov plytvania, bola pouzita procesna analyza a jej znazornenie v layoute. Analyza bola

vypracovana na zaklade pozorovania a merania celého vyrobného procesu.

Nasledne boli vypracované a spisané hlavné nedostatky vyrobného procesu. Najvacsim
problémom bolo ¢akanie rozrobenej vyroby v dosledku zlej organizacie. Dal$imi
nedostatkami boli nedorieSena ergondmia, priCasta kontrola, organizacia a priestorové
usporiadanie pracoviska. Na tieto nedostatky boli navrhnuté opatrenia, ktoré¢ by ich mali
eliminovat’ a zefektivnit’ vyrobny proces. VSetky navrhy st nizkonakladové a jednoducho

zrealizovatel'né.
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PRILOHA P II: TECHNOLOGICKY POSTUP SPODNEHO DIELU

. IyY—
TECHNOLOGICKY POSTUP | V" “Z‘
Zakaznik Predmét Vykres
[ SPODNI DIL SR
Obj. Zakazka
e 2,00 KS bl
Material Jakost
Délka: Sitka:
Sestava, pozice, ks: 30112823, 10, 2.00
Pracnost Termin
OP | STR |POPIS OPERACE celk. (hod Kéd operace [zaplanovani
101 (7 Vychystani materialu
*04704931* 09.03
04704931
505|302 |Sefizovani
jen pro info: minule dodan $patny odlitek a mira 120 byla *04704932* 09.03
minusova, dle povoleni kostrukce Ize jit az
na rozmeér 118 +0,3/0mm 04704932
(p.Papes 17.2.2014)
131|309 |HAAS ES5-40S
POZOR ZMENA 55 +0,05/0 *04704933* 09.03
HAAS ES5 04704933
DLE PROGRAMU C.:00411
107 [603 |Zamecnik, mechanik
*04704934* 09.03
04704934
505|302 |Sefizovani
*04704935* | 09.03
04704935
131|309 |HAAS ES5-408
POZOR ZMENA 55 +0,05/0 *04704936* 09.03
HAAS ES5 04704936
DLE PROGRAMU C.:00412
107 |603 |Zameénik, mechanik
*04704937* | 09.03
04704937
502 1999 |OTK
NEPRODAVAT SAMOSTATNE - JE SOUCAST] SESTAVY *04704938* 09.03
04704938




PRILOHA P III: TECHNOLOGICKY POSTUP HORNEHO DIELU

7 Vyrobni pfik
TECHNOLOGICKY POSTUP | VPP -
Zakaznik Pfedmét Vykres
Obj. Zakazka
bne 18.03.2016 2,00 KS Lo i
* * Material Jakost
024696 0,284 |GG 25
024696 1611700180 délit M | Délka: 140,00 Sitka: 0,00
TYC LITA KONTINUALNE 100X70
Sestava, pozice, ks: 30112823, 70, 2.00
Pracnost Termin
OP | STR |POPIS OPERACE celk. (hod Kéd operace [zaplanovani
101 |7 Vychystani materialu
*04704946* 09.03
04704946
103 201 Frézovani.F3
FREZUJE ROZMERY: *04704947* 09.03
91+0.2x135x55+0,8
04704947
505|303 |Sefizovani
*04704948* | 09.03
04704948
123|303 |HAAS VF2
DLE PROGRAMU C.:06691 *04704949* 09.03
upne do sveraku
zhotovuje vystupek 65x16 04704949
ukos 12x45st.
otvory D11.2, D20/M10x1
zavit M8
srazi hrany
DLE PROGRAMU C.:06692
upne do sveraku
zhotovuje vybrani 47
DLE PROGRAMU C.:06693
upne do sveraku
zhotovuje drazku 16.1 +0.1
srazi hrany
DLE PROGRAMU C.:06694
upne do sveraku
zhotovuje drazky 16.1 +0.1x 11.5
srazi hrany
DLE PROGRAMU C.:06695
upne do sveraku
hrubuje otvor D90J7
+ JEHLI
107 [603 |[Zamecnik, mechanik
*04704950* | 09.03
04704950
502|999 |OTK
NEPRODAVAT SAMOSTATNE - JE SOUGASTI SESTAVY *04704951* 09.03
04704951




PRILOHA PIV: TECHNOLOGICKY POSTUP SKRUTIEK

TECHNOLOGICKY POSTUP | /™" Pe: —
Zakaznik Piadrmét Wykres
L $ROUB L]
Ot Zakazk
Dre 18.03.2016 4,00 KS : —
Matend os -
*02688569* ol o504 11273
02688560 1557410451 M |Délka: 124,00 &ifka:
TYC PLOCHA TAZENA 16X16
Sestava, pozioe, ks 30112823, 20, 4.00
Pracnost Termin
OP | STR |POPIS OPERACE Eelk. (hod Kad operace [zaplanovani
1017 |Vychystani materialu '
*04704939* 09.03
04704838 _
102 [104  |Soustruzeni
*04704940* | 09.03
_ 04704940 _
04 (504  |Programovani
*04704941* | 09.03
04704941 _
505 (303 |Sefizovani
*04704942* | 09.03
04704942
116 [305  |Fvao Nc
*04704943* | 09.03
- 04704943
107 (603 |ZameEnik, mechanik
POZOR ZNACIT! ZAKAZNIK POZADUJE SEZMACENI SOUCASTI *04704944* 09.03
TAK, ABY BYLA VIDET SOUNALEZITOST K DANE SESTAVE
04704944
502 (Be0  (OTK
NEPRODAVAT SAMOSTATNE - JE SOUCASTI SESTAVY *04704945* 09.03
047045345




PRILOHA P V: TECHNOLOGICKY POSTUP MONTAZE

- yP—
TECHNOLOGICKY POSTUP |/ P —
Zékaznik Predmét Vykres
| LAGER KLAPPBAR D=72 !
Obj. Zakazka
one 8.5 2016 2,00 KS e oo
* * Material Jakost
022288017 cooo|s
022288017 3111200621 KS | Délka: Sitka:
MATICE 6HR M10 DIN934
Pracnost Termin
OP | STR |POPIS OPERACE celk. (hod Kéd operace [zaplanovani
10117 Vychystani materiaiu
*04704952* | 10.03
04704952
108|602 |Montaz
SESROUBUJE KUSY *04704953* 11.03
04704953
505|302 [Sefizovani
*04704954* | 11.03
04704954
131[309 |HAAS ES540S
HAAS ES-5 *04704955* | 11.03
DLE PROGRAMU C.:00413,4
(POZOR ZMENA TOLERANCE 55 +0,05/27.3.2012) 04704955
+ JEHLI
alternativa DMU 60
DLE PROGRAMU C.:30112823-2,3,4
(POZOR ZMENA TOLERANCE 55 +0,05 / 27.3.2012)
105//402 |VRTANI
ZHOTOVUJE ZAHLUBY d14,5 -8X *04704956* 14.03
04704956
107 |603 |Zamecnik, mechanik
*04704957* | 14.03
04704957
314 [0-K |FOSFATOVANI
*04704958* | 14.03
04704958
108 (602 |Montaz
NOVE DLE DOHODY DODAVKA v&.GRIFU *04704959* 17.03
tzn.: DLE VYKRESU DEMONTOVAT SROUBY A NAMONTOVAT
GRIF - poz.5 04704959
502999 [OTK
*04704960* 17.03
04704960




