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ABSTRAKT 

Práca rozoberá problematiku optimalizácie výrobných procesov a materiálových tokov. 

Úvodná časť spracováva teoretické poznatky o štíhlej výrobe, jej prvkoch a tiež sa venuje 

analytickým a optimalizačným metódam, ktoré sa používajú na dosiahnutie zlepšenia vý-

robného procesu. Praktická časť analyzuje súčasný stav výroby vo vybranej spoločnosti, 

navrhuje optimalizačné opatrenia a obsahuje projekt zavedenia týchto opatrení. 

Klíčová slova:    
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ABSTRACT 

The work discusses the issue of optimization of production processes and material flows. 

Introductory part processes theoretical knowledge about lean manufacturing, its elements 

and deals with analytical and optimization methods, that are used to achieve the improve-

ment in production process, too. The practical part analyzes the current state of the produc-

tion in the selected company. suggests the optimization arrangements and contains the 

project of implementing these measures. 
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ÚVOD 

Vývoj ľudskej spoločnosti napreduje stále väčšími krokmi. Niekto by síce povedal, že krá-

čame opačným smerom, ale buďme optimisti a na chvíľu zabudnime na negatíva pokroku. 

Tak ako sa naša spoločnosť vyvíja a zvyká si stále na vyšší štandard, je potrebné, aby tu 

bol niekto, kto tieto narastajúce požiadavky splní. Vo svete podnikania to sú výrobné aj 

nevýrobné spoločnosti ponúkajúce výrobky a služby. Tieto produkty sú výsledkom ich 

činností a vo vzťahu k zákazníkovi ich úspech ovplyvňujú určité parametre. Tieto paramet-

re sú pre každého zákazníka individuálne, no súhrnne ich nazvime kvalitou dodávaného 

produktu. Kvalitou sa rozumie splnenie zákazníckej požiadavky a väčšinou sa jedná 

o rýchlosť dodania produktu, akosť a v neposlednom rade cenu, ktorú je firma schopná 

ponúknuť. Samozrejme, pre každého zákazníka môže byť kvalitou aj niečo iné. Niekto 

chce malé auto s automatickou prevodovkov a nízkou spotrebou, lebo mu to vyhovuje. Ja 

by som si napríklad vybral presný opak, čo tým ale chcem povedať? V dnešnej dobe je 

potrebné byť flexibilný, pretože udržať si zákazníka je v obrovskej konkurencii neskutočne 

náročné. Jedna vec je dobrá komunikácia so zákazníkom, pretože je potrebné vyrábať to, 

čo si sám žiada (určite ale nemám na mysli postávanie v Kauflande a otravovanie ľudí do-

tazníkmi). Tomu sa, ale venovať nebudem, je to predmetom iného odboru. 

Jedným z predmetom priemyselného inžinierstva je práve spomenutá flexibilita, ktorá 

umožňuje podniku reagovať na výmysly spotrebiteľov v čo najkratšom čase. Tú je možné 

dosiahnuť aplikáciou množstva metód priemyselného inžinierstva. Samozrejme, nestačí 

byť flexibilný, je potrebné vyrábať efektívne, čo ovplyvňuje cenu produktu. Toto vie prie-

myselné inžinierstvo zabezpečiť tiež. Pri použití správnych metód dokážeme vyžmýkať 

vodu aj zo sušienky. Bol by som nerád, keby túto vetu niekto vzťahoval k ľudskej pracov-

nej sile, pretože priemyselný inžinier k svojmu pôsobeniu potrebuje práve ľudí. Ľudí, ktorí 

majú vedomosti z rôznych odborov a ľudí, ktorí majú rôzne skúsenosti. Úlohou priemysel-

ného inžiniera je potom dať dokopy všetky neusporiadané myšlienky a postupne robiť na 

základe nazbieraných a analyzovaných informácií veci okolo seba stále lepšími. 

Pri tvorení tejto práce boli práve ľudia pracujúci vo výrobe kľúčoví. Je to síce dané aj cha-

rakterom výroby, ale podstatou je spolupráca a už spomínané spájanie rôznych myšlienok. 

Metódy priemyselného inžinierstva boli potom využité na analýzu získaných informácií 

a následné návrhy na zlepšenie. Výsledky, ktoré boli dosiahnuté a kroky, ktoré boli k do-

siahnutiu cieľov vykonané, si môžete pozrieť na nasledujúcich stranách.    
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I.   TEORETICKÁ ČASŤ 
 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 12 

 

1 PRIEMYSELNÉ INŽINIERSTVO 

1.1 Vývoj pohľadu na výrobný proces 

„Tí, ktorí si nepamätajú minulosť sú odsúdení k tomu, aby ju opakovali.“ 

George Santayana 

Dnešný pohľad na výrobu, predaj a služby s tým spojené, ktorý sa snaží uspokojiť predo-

všetkým zákazníka ako koncového užívateľa je na svete ešte len krátko. Začiatky organi-

zácie výrobného procesu siahajú hlboko do minulosti. Nebudeme sa zaoberať vývojom 

človeka a jeho myslenia, ale pár storočí sa vrátiť môžeme. Kedysi boli produkty vyrábané 

v celku remeselníkmi a umelcami keď do toho vstúpil istý pán Adam Smith a povedal, že 

jeden človek nebude vyrábať celý produkt. Zodpovednosť jedinca za jednu operáciu za-

bezpečila zrýchlenie výroby a zvýšenie efektivity. Do toho vstúpil navyše Eli Whitney 

a vymyslel štandardizované diely, čo zvýšilo kvalitu. Zjednodušene, keď sa vyrobil vozík, 

boli všetky 4 kolesá rovnaké. Na začiatku 20. storočia sa začala éra vedeckého manažmen-

tu vďaka časovým a pohybovým štúdiám Fredericka Taylora. To umožnilo manažmentu 

merať, analyzovať a riadiť oveľa precíznejšie ako doteraz. Zároveň nastal obrovský pokrok 

zavedením hromadnej výroby vo Ford Motor Company. Táto výroba, aj napriek prínosom, 

ktoré sa jej nedajú uprieť, bola riadená na princípe tlaku, čo je opakom dnešné štíhleho 

riadenia ťahom. Jej hlavným nedostatkom je výroba na sklad s dúfaním, že sa výrobky 

podarí predať a tiež fakt, že produkcia nebola zložená z výrobkov, ktoré zákazníci chcú. 

Zákazník mohol povedať len „chcem“ alebo „nechcem,“ nemohol povedať „čo“ by si prial. 

V osemdesiatych rokoch 20. storočia sa začal objavovať koncept Just in Time (JIT). Prišiel 

z Japonska a bolo to kvôli tomu, že po 2. SV nastal nedostatok surovín a Japonci ich potre-

bovali dobre alokovať. Podstata JIT spočíva v minimálnej potrebnej zásobe materiálu ale-

bo informácií – ani príliš veľa, ani príliš málo. Požiadavka na JIT zásobu vychádza od zá-

kazníka, ktorý sa v tomto koncepte nechápe len ako finálny spotrebiteľ, ale ako každé pra-

covisko, ktoré potrebuje prísun materiálu, polotovarov a informácií – takže každé. Výsled-

ky metódy JIT boli evidentné od začiatku a postupne gradovali od výroby lacných produk-

tov (lacné hračky a rádiá v šesťdesiatych rokoch 20.storočia) až po súčasné spoločnosti 

s vysokou výkonnosťou a vysokou kvalitou (Toyota, Nissan, ...). Japonsko položilo zákla-

dy štíhlej výroby a ťahového systému často označovaných ako plynulý tok výroby a flexi-

bilná výroba. Predchodcom tohto všetkého je Toyota Production System (TPS) naštartova-

ný v štyridsiatych rokoch 20. Storočia, ktorý sa sústredí na kontinuálne zlepšovanie 
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a rešpektovanie pracovníkov. Cieľom TPS je povzbudiť pracovníkov aby sa dostali využi-

tím rôznych metód ku koreňu problému a tiež aby sa snažili eliminovať plytvanie. (Myer-

son, 2012, s. 11-13) 

 

Obrázok 1 Vývoj pohľadu na výrobu [vlastné spracovanie] 

1.2 Náplň práce a postavenie priemyselného inžiniera v spoločnosti 

Podniky sú v súčasnosti ovplyvňované globálnymi zmenami, ktoré ich nútia prispôsobovať 

sa svojmu okoliu pružnejšie a dynamickejšie ako to bolo kedysi. Tento stav si vyžaduje 

zmenu myslenia vedúcich pracovníkov a upustenie od zažitých názorov na riešenie prob-

lémov, riadenie ľudí a výrobných či nevýrobných procesov. Direktívny spôsob riadenia 

práce je potrebné vystriedať systematickým myslením, tímovou prácou a rýchlym zavá-

dzaním nových, efektívnejších princípov do praxe. Priemyselné inžinierstvo ponúka množ-

stvo metód na analýzu a zlepšovanie. Mašín a Vytlačil (1999, s. 13) síce píšu o práci prie-

myselného inžiniera priamo vo výrobe, no aj tak vystihujú podstatu práce akéhokoľvek 

priemyselného inžiniera naprieč celou spoločnosťou a jeho neustálu snahu robiť veci lep-

šími. 

 

Obrázok 2 Postavenie priemyselného inžiniera v spoločnosti 

[Priemyselné inžinierstvo, 2013] 
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„Priemyselní inžinieri projektujú, implementujú, plánujú a riadia komplexné integrované 

výrobné systémy a systémy pre poskytovanie služieb a zabezpečujú ich vysokú výkonnosť, 

spoľahlivosť, plnenie termínov a riadenie nákladov v nich. Tieto systémy integrujú ľudí, 

informácie, technologické zariadenia a procesy, materiály a energie v celom životnom cyk-

le daného výrobku alebo služby.“ (Priemyselné inžinierstvo, 2013) 
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2 ŠTÍHLA VÝROBA 

Pred tým, ako budeme hovoriť o štíhlej výrobe a jej prvkoch, by bolo vhodné definovať 

pojem „štíhlosť“. Paul Myerson (2012, s.1-2) začína s jej definíciou popisom toho, čo 

„štíhlosť“ nie je. Tvrdenie: „my už štíhly sme ... vyrábame rovnako a už sme vyhodili 20% 

zamestnancov“ určite nepochádza z úst človeka, ktorý podstatu štíhlych procesov, výrob-

ných či nevýrobných, dobre pozná a neustále sa venuje ďalšiemu zoštíhľovaniu. Byť štíhly 

neznamená zaviesť agresívnu diétu a zhodiť prebytočný tuk. Zatiaľ čo výsledok v podniku 

je rovnaký – vyrábať viac s menšími alebo rovnakými nákladmi (ľuďmi, kapitálom, ...), 

nesmie to byť hlavným cieľom. Ak áno, zoštíhľovanie výroby je predurčené k neúspechu. 

Zoštíhľovanie procesov je tímová forma neustáleho zlepšovania, ktoré sa zameriava na 

identifikáciu a elimináciu rôznych druhov plytvania. Namiesto diéty by sa teda štíhlosť 

podniku mala považovať za dlhodobý a neprestávajúci ozdravný program, ktorý dodáva 

podniku energiu, vitalitu a schopnosť prispôsobovať sa rastúcej súťaživosti, nestability 

a stále náročnejším zákazníkom. 

Pojem štíhla výroba sa postupne stáva bežným, no nie každý si uvedomuje čo všetko pod 

sebou skrýva. Súbor základných prvkov štíhlej výroby vytvorený na základe skúseností 

z jej implementácie v desiatkach podnikov poskytujú Košturiak a Frolík (2006, s. 23) 

v nasledovnom zložení: 

• management toku hodnôt 

• kanban, pull system, vyvážený tok 

• tímová práca 

• štíhle pracovisko, vizualizácia 

• kaizen-neustále zlepšovanie 

• štíhly layout, výrobné bunky 

• TPM, rýchle zmeny, redukcia dávok 

• procesy kvality a štandardizovaná práca 

Tieto prvky vedú k eliminácii plytvania, ktoré sa v určitej miere nachádza v každom vý-

robnom systéme. 

2.1 Plytvanie 

Slovo plytvanie je približným prekladom japonského slova MUDA. „Každá výroba 

a dokonce každá lidská činnost je složená z procesů, které buď přidávají, nebo nepřidávají 
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hodnotu do výsledného produktu. Není to jenom fakt, je to zákonitost. Cokoliv, co musíme 

vkládat do výrobního procesu, stojí peníze. Jsou to materiály, čas, prostředky pro výrobu, 

atd. MUDA označuje ve výrobním procesu ty skutečnosti, které mu hodnotu nepřidávají a 

za které zákazník nechce zbytečně platit.“ (Bauer, 2012) 

Každá vykonaná činnosť, ktorá sa nachádza v procesoch medzi zadaním požiadavky zá-

kazníka a dodaním produktu (výrobku alebo služby) a zo zákazníckeho pohľadu nepridáva 

výrobku žiadnu hodnotu je plytvaním. Aj keď je táto definícia pre človeka, ktorý sa v ob-

lasti zlepšovania procesov pohybuje dostačujúca a jednoznačná, veľa ľudí si nevie predsta-

viť čo presne to plytvanie je. Preto je najlepšie popísať 8 druhov plytvania, ktoré vychá-

dzajú z TPS. (Myerson, 2012, s. 2, 19-25) 

Druhy plytvania: 

• Zásoby 

o Najviditeľnejší signál, ktorý je zároveň výsledkom ostatných druhov plyt-

vania. Zahŕňa zásoby materiálu, rozpracovanej výroby a hotových výrobkov 

schopných byť predané. 

• Transport 

o Zahŕňa presúvanie materiálu, výrobkov, dočasné skladovanie, pohyb ľudí 

medzi rôznymi pracoviskami, ... 

• Zbytočné pohyby pri práci 

o Ak niečo používam často, budem to mať stále po ruke a nie vo vedľajšej 

miestnosti 

• Čakanie 

o Strata času spôsobená čakaním na materiál, informácie alebo ľudí, ktorí sú 

potrební k vykonaniu danej činnosti 

• Nadprodukcia 

o Ide o výrobu, objednávanie a všeobecne prácu na niečom, čo nie je potrebné 

• Nadpráca 

o Znie podobne ako nadprodukcia, ide však o úkony vykonávané zbytočne, 

ktoré zákazník nežiada. Môže sa tiež jednať o prehnane drahé a výkonné za-

riadenia, ktoré sú až „príliš dobré“ na potrebný úkon 
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• Zmetky 

o Chyby vo výrobe sú tiež obrovským plytvaním. Po chybe je vždy potrebná 

oprava alebo je produkt znehodnotený úplne a môže sa vyhodiť 

• Nevyužitý potenciál pracovníkov 

o V literatúre všeobecne, sa píše o tom, že „niekto“ pridáva aj ôsmy druh 

plytvania. Celkom zaujímavé je, že som ešte nevidel text, v ktorom by sa 

tento ôsmy druh nevyskytoval a keďže jeho postavenie je úplne oprávnené 

dalo by sa povedať, že druhov plytvania je naozaj osem. Ľudia, ktorí sú za-

interesovaný v danom procese a nedostanú príležitosť vyjadriť svoje nápady 

a skúsenosti sú využitý len na polovicu. Paradigma. že pracovník používa 

svaly a vedúci mozog je síce ešte vo väčšine prípadov stále v móde, no ig-

norovanie ľudí, ktorí danú prácu vykonávajú môže priniesť len kompliká-

cie, aj pri zavádzaní dobrých nápadov. 

Texty o plytvaní sa väčšinou zhodujú vo dvoch veciach. Prvou je, že sumou všetkých dru-

hov plytvania sú zásoby a po ich znížení či úplnom eliminovaní vyplávajú na povrch ostat-

né straty a chyby v procese. Druhou je, že najhorším druhom plytvania je nadprodukcia 

(alebo nadvýroba), pretože aj keď sú ostatné druhy tiež závažné, vyrábanie niečoho, čo 

nikto nechce je úplne nezmyselné.  

2.2 Zlepšovanie procesov 

Cieľom priemyselného inžinierstva je všeobecne zlepšovať všetko čo ovplyvňuje chod 

firmy. Veľa ľudí si podľa názvu myslí, že sa jedná len o výrobu, niekedy dokonca  o hro-

madnú priemyselnú výrobu. Zlepšovať chod firmy však znamená zosúladiť všetky vnútor-

né aj vonkajšie procesy od usporiadania IT kancelárie po dohody interkontinentálnych do-

dávateľských systémov. Ako prvé je potrebné zistiť kde sa úniky nachádzajú a potom sa 

môže rozmýšľať nad tým, čo a ako upraviť, aby to fungovalo stále lepšie a lepšie. Veľmi 

dôležité je, že samotná filozofia priemyselného inžinierstva vylučuje otázku či je niečo 

vôbec treba zlepšovať. Je to nekonečný proces a priemyselný inžinier nepozná slovo „do-

konalosť.“ (Zlepšovanie podnikových procesov, 2007) 
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3 VYBRANÉ METÓDY PRIEMYSELNÉHO INŽINIERSTVA 

Priemyselné inžinierstvo používa obrovské množstvo metód, ktoré sú určené na analýzu 

súčasného stavu, odstraňovanie plytvania a optimalizáciu jednotlivých častí výrobných, 

administratívnych, logistických a ďalších procesov v spoločnosti. Táto kapitola zhŕňa me-

tódy použité v tomto projekte.  

3.1 Analytické metódy 

Pred tým ako môžeme niečo zlepšovať treba zistiť kde sa problém nachádza, resp. čo je 

v súčasnej situácii najvhodnejším miestom na zlepšenie.  

3.1.1 Meranie časov 

Existuje množstvo dôvodov prečo chcieť vedieť časovú náročnosť vykonávaných operácií. 

Môže ísť o operácie vykonávané vo výrobe ľuďmi, strojmi, či o rôzne administratívne 

úkony. Niekedy sa môže jednať čisto o zvedavosť, ale pokiaľ sa jedná o podnikateľské 

prostredie, je to hlavne troch dôvodov. Prvým z nich je schopnosť činnosti plánovať 

a urobiť svoje pôsobenie predvídateľnejším. Druhým z dôvodov je schopnosť určiť výkon-

nosť systému, teda ide o vedomosť, ktorá určuje hranice, čo si môžeme dovoliť, čo nie, 

prípadne, čo vykonať aby sme si mohli dovoliť viac. Posledným je možnosť jednoznačnej 

definície určiť náklady uskutočnených výkonov. Poznanie časových náročností umožňuje 

manažérom dosiahnuť a starať sa o vysoké využitie personálu, materiálu a zariadení. Vý-

sledkom je celková efektívnosť, ktorá zaručí rast spoločnosti. (Zandin, 2003, s. 1-2) 

3.1.2 Časové štúdie práce – snímok pracovného dňa 

Jedným z nástrojov metód priemyselného inžinierstva sú časové štúdie práce. Môžu slúžiť 

na normovanie práce, no tiež ako podklad k optimalizácii či definovanie neefektívnych 

činností. Výstupy z týchto analýz rozdeľujú činnosti a ich trvanie na tie, ktoré produktu 

hodnotu pridávajú alebo nepridávajú. Snímok pracovného dňa patrí medzi priame merania 

pracovných činností a prebieha v reálnom čase. Poskytuje detailný pohľad na skladbu vy-

konávaných činností počas celého dňa, resp. zmeny. Jeho uskutočnenie je však časovo 

náročné, vyžaduje si dlho trvajúce pozorovanie, prípravu na toto pozorovanie a v niekto-

rých prípadoch so sebou nesie aj psychickú záťaž na strane pozorujúceho aj pozorovaného. 

Výsledok je však hodný týchto „nákladov“, pretože poskytuje celkový pohľad na pracovný 
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deň a vykresľuje rôzne formy plytvania. (Pavelka, 2005; Szombathyová, 2010; Lhotský, 

2005) 

Druhy snímkov:  

• Snímok pracovného dňa jednotlivca 

• Snímok pracovného dňa čaty 

• Hromadný snímok pracovného dňa 

• Vlastný snímok pracovného dňa 

Pri zostavovaní snímku pracovného dňa treba vybrať pracovníka a pracovisko. Dôvodom 

výberu pracoviska môže byť plánovaná zmena alebo fakt, že pracovisko je úzkym miestom 

a je potrebné identifikovať plytvanie. V tomto projekte je cieľom snímku pracovného dňa 

jednotlivca namerať výrobné časy a presne určiť plytvanie, ktoré sa v procese vyskytuje 

s cieľmi vybalansovať linku, zmeniť layout a v neposlednom rade skrátiť výrobné časy.  

3.1.3 MOST 

Metóda MOST (Maynard Operation Sequence Technique) je určená na výpočet časovej 

náročnosti ľudských činností či jednotlivých pohybov. Vyvíjala sa postupne odkedy Frede-

rick Taylor začal s meraním trvania výrobných operácií. Základom pre vytvorenie tejto 

metódy sa stal fakt, že ľudia dokázali už vtedy odlíšiť pohyby potrebné a zbytočné pri vy-

konávaní práce. Neskôr prišli Frank a Lilien Gilbrethoví so zistením, že manuálna práca sa 

skladá z kombinácie základných pohybových zložiek. Tieto zložky sa im podarilo izolovať 

a identifikovať, takže sa metóda dala logicky vysvetliť a ďalej vylepšovať. Hlavným dôvo-

dom ich práce bolo rovnako ako u Taylora odstránenie nepotrebných pohybov 

z pracovných činností, ktoré mali mať za následok zrýchlenie práce a tým pádom zvýšenie 

výkonnosti. Po spojení práce Taylora a Gilbretovcov, teda časovej a pohybovej analýzy 

vznikol systém dopredu určených časov – PMTS (Predetermined Motion Time System). 

Prvým verejne publikovaným systémom bol MTM (Methods Time Measurements) 

a vyvinuli ho v roku 1948 Harold B. Maynard, G. J. Stegemerten a J. L. Schwab. Pre svoju 

detailnosť a skoro dokonalú presnosť je tento systém celosvetovo uznávaný. Jeho presnosť 

so sebou však prináša aj komplikovanosť, takže bol ďalej vyvíjaný až pokiaľ nebol v roku 

1972 vo Švédsku uvedený systém BasicMOST. Zatiaľ čo BasicMOST je najvyužívanejším 

systémom v rôznych výrobách, boli k nemu vyvinuté aj ďalšie rozširujúce verzie. Ide o 

MiniMOST, ktorý sa zameriava na krátke a často opakované operácie, MaxiMOST, ktorý 
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vznikol v lodeniciach,  kde bolo potrebné pracovať s dlhými  operáciami  a  nakoniec  

AdminMOST (pôvodne ClericalMOST), ktorý sa sústreďuje na administratívne úkony. 

(Zandin, 2003, s. 2-5) 

Výhody poznania časových náročností potrebných úkonov a pohybov všeobecne spočívajú 

v tom, že dokážeme napríklad určiť časový potrebu na výrobu nového produktu, ktorý ešte 

nemohol byť nameraný alebo tiež na hodnotenie výkonov pracovníkov. MOST je výbor-

ným pomocníkom pri tvorení časových noriem výroby. 

3.1.4 Maticový diagram – technologická matica výrobkov 

Ak chceme zistiť súvislosti medzi veľkým množstvom údajov, je vhodné použiť maticový 

diagram. Existujú rôzne typy porovnávajúce rôzny počet súborov dát ako napríklad dia-

gram Y, ktorý porovnáva 3 skupiny údajov, diagram X, ktorý dokáže zviditeľniť súvislosti 

až medzi štyrmi súbormi údajov alebo diagram T, ktorý definuje súvislosti dvoch dátových 

skupín oproti tretej. Základným a najčastejšie používaným je jednoduchá matica, ktorá sa 

zaoberá dvoma súbormi rôznych informácií. (Salvendy, 2001) 

Túto maticu je vhodné použiť pri analýze technologických postupov rôznych výrobkov, 

teda ak chceme zistiť variabilitu výroby, počet potrebných pretypovaní pri zmene vyrába-

ného sortimentu. Na jednej ose sa nachádzajú produkty, teda skladba výroby a na druhej 

ose sú jednotlivé operácie pracovného postupu. Postupným vypĺňaním spoločných polí 

znakmi symbolizujúcimi zhodu sa takto vyplní celá matica. Znak môže byť jednoduchý 

krížik, ak chceme analyzovať detailnejšie, môžeme do polí vpisovať priamo trvanie danej 

operácie pri každom produkte. Výsledkom je tabuľka, ktorej riadky sa usporiadajú podľa 

spoločných operácií a vytvoria sa technologické skupiny výrobkov s rovnakým alebo veľ-

mi podobným pracovným postupom. Podobne môžeme analyzovať aj využívané zariade-

nia, potrebné nástroje či materiálové nároky výrobkov. 

Niekedy je skladba výroby natoľko jednoduchá, že ju nie je potrebné analyzovať týmto 

spôsobom. Ak sa však vo výrobe nachádza veľké množstvo rôznych produktov je vhodné 

zamerať pri optimalizácii na jeden typ s najväčším zastúpením a technologická matica do-

káže rozšíriť efekt zlepšenia tým, že určí, ktoré všetky ďalšie výrobky je možné 

k hlavnému A produktu priradiť. 
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3.2 Optimalizačné metódy 

Po zbere dát a identifikácii únikov je potrebné vykonať optimalizačné opatrenia. Niekedy 

ide o malé, postupné zlepšenia, niekedy o razantné, skokové zmeny. V nasledujúcich riad-

koch je ponúknutých pár vybraných metód, ktoré napomáhajú zmene k lepšiemu. 

3.2.1 Balansovanie liniek 

Balansovanie práce a liniek je efektívnym nástrojom na zvyšovanie priechodnosti liniek 

a buniek, ktorý zároveň znižuje  nároky na  ľudskú  pracovnú  silu a redukuje náklady. 

(Introduction of Line Balancing, 2013) 

Balansovanie montážnych liniek sa zaoberá priraďovaním jednotlivých výrobných operácií 

pracoviskám tak, aby to z určitého hľadiska dávalo zmysel. Odkedy zaviedol Henry Ford 

výrobné linky bolo vybalansovanie operácií optimalizačným problémom s veľkou dôleži-

tosťou, pretože rozdiel medzi vyváženou a nevyváženou výrobou sa vo väčších výrobách 

rovná miliónom dolárov ročne. Ak máme daný súbor operácií s rôznou dobou trvania, kto-

ré treba vykonať, súbor obmedzení, ktoré vykonávanie týchto operácií ovplyvňuje a počet 

pracovísk, ktoré sú na výkon potrebné, je potrebné priradiť tieto operácie k pracoviskám 

tak, aby sa neporušilo žiadne obmedzenie a priradenie bolo optimálne. Kritérium optimali-

ty ponúka dve možnosti. Buď máme daný potrebný cyklový čas, ktorý nesmie byť prekro-

čený a je potrebné minimalizovať počet pracovísk alebo je daný pevný počet pracovísk a je 

potrebné minimalizovať cyklový čas určený najväčším súčtom trvania operácií, ktoré sú 

priradené k jednému pracovisku. (Falkenauer, nedatované) 

3.2.2 Kanban 

Japonské slovo kanban sa stalo synonymom ťahového systému výroby. V preklade však 

znamená niečo ako „tabuľa so znameniami (alebo signálmi)“ (signboard po anglicky). Jeho 

vznik sa datuje na koniec štyridsiatych rokov 20. storočia, keď sa pomocou kanbanov sna-

žil Taiichi Ohno zaviesť JIT v Toyote. Podarilo sa mu tým viditeľne znížiť hladinu rozpra-

covanej výroby medzi operáciami a usporiť tak náklady spojené s držaním zásob. Navyše 

využíval kanban, ktorý mimochodom používal pri zásobovaní princíp amerických super-

marketov, na neustále zlepšovanie a hľadanie medzier vo výrobe. To je trochu ku vzniku, 

avšak čo je to vlastne presne kanban? Kanban je systém zadávania požiadaviek na výrobu 

založený na vizuálnych signáloch, ktoré riadia samotní operátori a ovplyvňujú nimi koľko 

treba vyrobiť, kedy treba prestať a kedy treba zmeniť výrobu. Pravidlá kanbanu tiež určujú 
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čo robiť keď nastane problém a s kým tento problém riešiť. Dobre nastavený a vizualizo-

vaný kanban dáva navyše vedúcim pracovníkom možnosť vidieť stav celej výroby jedno-

ducho a výstižne. (Gross a McInnis, 2003, s. 1-2) 

Prínosy kanbanu: 

• Zlepšuje tok materiálu a výrobkov 

• Znižuje zásoby 

• Zabraňuje nadvýrobe 

• Posúva riadenie na úroveň operátorov 

• Vytvára vizuálne riadenie a plánovanie 

• Zvyšuje schopnosť riadiť zásobovací reťazec 

• Eliminuje zastarávanie zásob (dodržiava princíp FIFO) 

• Zvyšuje schopnosť reagovať správne a včas na zmeny v objednávkach 

Aby bolo možné dosiahnuť všetky tieto zlepšenia, je potrebné dať si záväzok zabudnúť na 

súčasný stav a urobiť zmenu. Vo väčšine prípadov ide aj o prekonanie nechuti k zmene 

a vytvorenie plánu, ktorý treba dodržať. Tento plán by mal obsahovať týchto sedem kro-

kov: 

• Zber dát 

• Vypočítanie veľkosti dávok 

• Návrh kanbanu (ako bude fungovať, aké budú signály, pravidlá) 

• Tréning zamestnancov 

• Naštartovanie kanbanu 

• Auditovanie systému 

• Zlepšovanie (neustále) 

3.2.3 Ganttove diagramy a plánovanie 

Plánovanie výroby je pre hladký beh veľmi kritické. V súčasnosti robí množstvo spoloč-

ností to, že má nejakú vypočítanú kapacitu výroby na určité obdobie, nahádže do nej zá-

kaznícke objednávky a nechá výrobu, aby si to vyriešila sama – veď na to má kapacitu 

a sami najlepšie vedia ako to robiť. Lenže nevedia. Využívanie tohto systému, neuvedomu-

júc si jeho negatíva, tak spôsobuje iba to, že výroba nestíha, je v nej chaos a všetko na ko-

niec skončí tým, že na vine sú pomalí a leniví pracovníci. Pre perfektné plánovanie je sa-

mozrejme potrebná aj podpora zo samotnej výroby. Nemyslí sa tým podpora výrobných 
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pracovníkov ako taká, ale vedomosti o výrobe a systém prechodu produktu. Nevyvážený 

tok operácií s rôznymi cyklovými časmi láka k dávkovej výrobe, ktorá potom spôsobuje, 

že plánovanie prebieha tak, ako bolo popísané. Výsledkom sú drahé nadčasy, niekedy až 

astronomicky dlhé dodacie termíny a riadiaci pracovníci, ktorí ani nevedia, čo sa momen-

tálne v ich vlastnej výrobe deje, čo sa od nej dá očakávať a sú bez odpovede na otázku: 

„Kedy to bude hotové?“ Plánovať sa dá aj dávková výroba, ale budeme vychádzať 

z predpokladu, že sú splnené teoretické predpoklady popísané v predchádzajúcich kapito-

lách, teda, že tok výroby je vyvážený, plynulý a je zabezpečené kvalitné zásobovanie. 

V tomto prípade ide o pomerne jednoduchú záležitosť a plánovanie založené na tzv. Gan-

ttových grafoch. Ak totiž vieme presne určiť interval, v ktorom vychádza zo systému určitý 

počet (ideálne 1 kus, samozrejme je to ovplyvnené typom výroby) hotových výrobkov, 

ktoré sú vyrábané rýchlo, teda po vstupe do výrobného systému sú pripravené na export 

v čo najkratšom čase, stačí jednotlivé zákazky zoradiť za sebou a vďaka jednoduchej ma-

tematike presne určiť kedy sa majú začať vyrábať a kedy budú hotové. (Jacobs, 2011, s. 

274-283) 

Tabuľka 1 Ganttov diagram [vlastné spracovanie] 

  Ranná zmena 

Hodina 1 2 3 4 5 6 7 8 
Produkt 
1ABC                 
Produkt 
2ACC   

  
    

  
  

Produkt 
3DAB                 

 

Úspech tejto metódy plánovania je v jej zviditeľnení pre všetkých zúčastnených. To zna-

mená pre vedúcich. výrobných a manipulačných pracovníkov. Tak aby každý vedel v pred-

stihu čo, kedy a v akom množstve vyrábať. Skvelým pomocníkom na dosiahnutie tohto 

stavu sú monitory vo výrobe, ktoré prenášajú informácie priamo z elektronického systému. 

Nie každá výroba však takýmto systémom a vybavením disponuje takže je potrebné pora-

diť si inak. Napríklad plánovacou tabuľou, ktorá simuluje Ganttove grafy. Obsahuje určitý 

počet priehradok, ktoré symbolizujú časové úseky. Tie môžu byť rôzne, podľa potrieb vý-

roby. Plánovanie potom prebieha vkladaním výrobných príkazov do prepážok podľa vypo-

čítaných časov. 
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Obrázok 3 Plánovacia tabuľa [vlastné spracovanie] 

3.2.4 Kaizen 

Veľmi jednoduchou definíciou kaizenu je neustále zlepšovanie. K tomuto tvrdeniu je však 

veľmi dôležité doplniť pár informácií. Kaizen nie je len tak hocijaký nápad na zmenu (aj 

keď môže byť jeho súčasťou). Podstatou je, že sa jedná o neustále systematické zlepšova-

nie, do ktorého je zapojený každý, koho sa to týka, takže jeho rozsah je od najvyššieho 

manažmentu až po samotných výrobných pracovníkov. Kaizen je filozofia, nie byrokratic-

ký systém, ktorý usiluje o to, aby každý pracovník podal určitý počet zlepšovateľských 

návrhov. Kaizen hovorí o snahe urobiť zajtrajšok lepší ako dnešok. (Košturiak, 2010, s.3) 

Zavedenie Kaizenu nie je predmetom tohto projektu, preto je spomenutý len krátko, no 

projekt a zmeny, ktoré navrhuje sa snaží dokázať, že má zmysel sa neustále zaoberať ve-

cami, ktoré robíme a robiť ich stále lepšie. Lepšie ako ich vieme robiť teraz a lepšie ako to 

vedia robiť ostatný. Ak chce byť spoločnosť najlepšia, nesmie zaspať ani na chvíľu. Preto 

je potrebné v zlepšovaní pokračovať aj keď sa dosiahnu priaznivé výsledky a naopak, ne-

úspech nesmie odradiť, ale poučiť. 
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II.  PRAKTICKÁ ČASŤ 
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4 PREDSTAVENIE SPOLOČNOSTI XY 

4.1 História spoločnosti 

Spoločnosť XY bola založená v roku 1992 bez jediného zamestnanca. Výroba súčiastok 

bola zabezpečovaná dodávateľsky až do roku 1996 a bola určená len na export, hlavne do 

USA. V roku ‘96 bolo otvorené ďalšie výrobné a obchodné stredisko a spoločnosť začala 

predaj aj v Českej republike. Významným zlomom v histórii spoločnosti bol predaj väčši-

nového podielu nemeckej holdingovej spoločnosti, ktorý v roku 2002 vyvrcholil odpreda-

jom zvyšného podielu. Spoločnosť XY sa týmto krokom stala súčasťou nadnárodnej kor-

porácie, v rámci ktorej si neustále buduje svoju pozíciu a je nútená podávať profesionálne 

výkony. 

4.2 Súčasnosť 

Spoločnosť XY patrí medzi popredných svetových dodávateľov na trhu plazmového reza-

nia a zvárania. Vyrába a predáva spotrebné a náhradné diely, príslušenstvo, telá horákov a 

káble pre plazmové rezanie a tiež pre zváranie metódami A a B (takto budú rozlišované 

v celej práci). Výrobný závod s približne 200 zamestnancami sa nachádza v Českej repub-

like, no spoločnosť má svoje strediská po celom svete. V Európe to sú predajné pobočky 

v Poľsku, Maďarsku, Chorvátsku, Rusku, Rumunsku, Slovensku a vo Veľkej Británii. 

Dcérske spoločnosti sa nachádzajú vo Francúzsku, Brazílii a USA. Pobočka v USA zabez-

pečuje trhy severnej Ameriky, južnú Ameriku majú na starosti pobočky v Brazílii 

a Mexiku s vlastnými skladmi a montážnymi pracoviskami. Nedávno bola založená po-

bočka v Číne a distribúcia do Austrálie, Ázie, Afriky a na blízky východ je realizovaná 

pomocou dlhodobých partnerstiev s kľúčovými zástupcami a distribútormi v tomto odvet-

ví. 

4.3 Certifikácia 

Spoločnosť zaviedla certifikát ISO 9001 a úspešne dodržiava systém manažmentu kvality 

podľa požiadaviek ČSN EN ISO 9001:2009. 

4.4 Ciele spoločnosti 

Hlavným cieľom spoločnosti je stať sa jednotkou medzi svetovými výrobcami náhrad spot-

rebných dielov pre oblúkové rezanie a zváranie. 
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5 ZÁKLADNÉ INFORMÁCIE O VÝROBNOM PROCESE 

Popis spoločnosti uvádza širokú škálu produktov, ktoré firma vyrába. Tento projekt bol 

realizovaný na pracoviskách montáže káblov (ďalej len dielňa č. 1), ktorých výstupom je 

hotový výrobok – kompletný kábel na zváranie metódou A alebo B s horákom a zástrčkou. 

To je hlavný výstup, vo výrobe sa však nachádzajú rôzne modifikácie tohto produktu. Sa-

mozrejme okrem rôznych typov a dĺžok vyrábaných káblov ide zjednodušene o to, či sú 

vyrábané s alebo bez zástrčky, resp. či to nie sú káblové polotovary (bez kompletácie, bez 

montáže horáka a zástrčky).  

5.1 Charakteristika výroby 

Výroba káblov na zváranie prebieha v jednej budove, ktorá obsahuje ako výrobné a mon-

tážne pracoviská, tak aj skladovacie priestory pre túto výrobu. Až na malé výnimky, ktoré 

budú počas projektu spomenuté to takto platí. To znamená, že v jednej výrobnej hale sa 

nachádza vstupný sklad materiálu, výroba a montáž, a tiež expedičný sklad.  

Samotná výroba a montáž prebieha v niekoľkých následných krokoch, pri ktorých vznikajú 

rôzne polotovary. Ešte pred tým ako sa k ním dostaneme, by som rozdelil výrobu na dva 

typy, ktoré sa od seba dosť líšia. Typ výroby, na ktorú je projekt zameraný je výroba káb-

lov na zváranie metódou A. Druhým vyrábaným typom sú káble na zváranie metódou B. 

V druhej spomínanej výrobe sa montujú tiež niektoré typy káblov na rezanie metódou C, 

čo ešte viac rozširuje jej aj tak dosť rozsiahly sortiment.  

Vo výrobe prevažuje manuálna práca, takže je výrazne ovplyvnená ľudským faktorom. 

Všetky zariadenia, teda výrobné aj testovacie, sú tiež závislé na ľudskej obsluhe. Výroba 

prebieha v troch štádiách. Prvým je výroba polotovarov na káble. Ide o polotovary pozos-

távajúce z hadíc, kontaktov, prípadne medených laniek. Na tomto stupni je najvýraznejší 

rozdiel medzi výrobami A a B. Zatiaľ čo do ďalšieho procesu vo výrobe A vstupujú dva 

polotovary, vo výrobe B iba jeden. Nasledujúcim krokom je navliekanie káblov, teda na-

vlečenie obalového plášťa na vyrobené polotovary a ďalší materiál. Posledným výrobným 

krokom je finálna montáž horáka a zástrčky. Tento krok budeme deliť aj osobitne na mon-

táž horáka na jednej strane kábla a montáž zástrčky na strane druhej.  

Vzhľadom na charakter výroby, ktorý ovplyvňuje fakt, že sa káble navliekajú (komponenty 

sa navliekajú na alebo vsúvajú do iných vo viacerých vrstvách), sú pre prvé dve z troch 

výrobných štádií (výroba polotovarov do káblov a navliekanie káblov) potrebné stoly 
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v minimálnej dĺžke  najdlhšieho navliekaného výrobku. Pre výrobu A to je 5m a pre výro-

bu B to je až 8m. Stoly sú však s ďalším príslušenstvom a zariadeniami oveľa dlhšie, čo 

výrazne ovplyvňuje možnosť rozmiestnenia pracovísk. Uvedené dĺžky sú najdlhšími štan-

dardnými produktmi, vyrábajú sa aj špeciálne káble s dĺžkou až 36m.  

5.1.1 Súčasný layout výrobnej haly 

Nasledujúci obrázok zobrazuje rozostavenie výrobnej haly a zároveň ju rozdeľuje na tri 

časti. Zelenou farbou je vyznačený skladovací priestor. Obsahuje 162 regálových paleto-

vých miest a 28 regálov na drobný materiál. V súčasnosti je tento priestor nedostačujúci, 

dovezený materiál a tiež výrobky určené na export sa ukladajú aj na miesta, ktoré na to nie 

sú určené. Červená farba vyznačuje výrobu A. V súčasnosti pozostáva z troch výrobných 

stolov na káble a ich komponenty, piatich montážnych pracovísk na horák, piatich montáž-

nych pracovísk na zástrčku a niekoľkých medziskladov. Výroba B je vyznačená žltou far-

bou. Podobne ako výroba A využíva výroba B tri stoly na navliekanie, ale už iba šesť mon-

tážnych pracovísk pre montáž horáka aj zástrčky dokopy. Na obrázku je zvýraznené aj 

balenie, to však zabezpečuje aj balenie hotových výrobkov výroby A. 

 

Obrázok 4 Súčasný layout výrobnej haly – sklad, výroba A ,výroba B a kancelárie 

[vlastné spracovanie] 
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5.1.2 Výroba produktov pre zváranie metódou A 

Ako už bolo spomenuté medzi výrobami A a B sú isté rozdiely. Tie základné rozoberiem 

v nasledujúcich riadkoch, podrobnejšie sa im budem venovať v analýze súčasného stavu.  

Výroba káblov pre zváranie metódou A začína výrobou silového vodiča a prísunu drôtu. 

Oba polotovary tvoria vstup pre ďalšiu operáciu – zhotovenie (navlečenie) kábla, ktorý 

následne putuje na finálnu montáž horáka a zástrčky. Silový vodič je časť, ktorou preteká 

elektrický prúd potrebný pre zváranie a pozostáva z medeného lanka, hadice, do ktorej sa 

lanko nasunie a kontaktov, ktoré sa nalisujú na konce navlečeného vodiča. Prísun drôtu 

zabezpečuje v kábli prívod prídavného zváracieho materiálu, teda drôtu, ktorý je automa-

ticky vedený káblom a pri zváraní tavený do pokladaného zvaru. Polotovar „prísun drôtu“ 

je prázdna hadica, ktorá má na obidvoch stranách nalisované koncovky na uchytenie 

k horáku a zástrčke. 

Po výrobe komponentov sa po pridaní ďalšieho materiálu navlečie kábel. Proces začína 

prípravou vonkajšej hadice (plášťa), ktorá sa nareže na požadovanú dĺžku a navlečie sa na 

pomocnú navliekaciu tyč. Keď je plášť nasunutý na tyči upevnia sa na ňu ďalšie kompo-

nenty – vyrobené polotovary silový vodič s prísunom drôtu a pribudne ovládací vodič (pre 

ovládanie zváračky rukoväťou), vodná hadica (na obeh chladiaceho média) a plynová ha-

dica (pre vedenie ochranného plynu). Navlečený kábel sa odpojí od tyče a po nalepení kĺ-

bu, ktorý zabezpečuje ohýbanie rukoväte pri horákí sa zavesí na mobilný stojan, ktorý pu-

tuje na finálnu montáž. 

Kusy zavesené na stojane sa kompletujú na pracoviskách finálnej montáže. Jedno finálne 

pracovisko zahŕňa dva pracovné stoly. Na jednom sa montuje zástrčka, resp. koniec, ktorý 

sa zapája do agregátu. Na druhom stole sa montuje horák s rukoväťou. Dve rôzne pracovi-

ská si vyžaduje technologický postup, nakoľko zástrčka aj horák musia byť počas montáže 

upnuté v špeciálnych držiakoch. Materiál vstupujúci do finálnej montáže rozoberiem ne-

skôr, pretože napríklad reprezentačný výrobok obsahuje 35 rôznych dielov. Medzi hlavné 

a funkčné diely však patrí hrdlo horáku, rukoväť, spínač a na druhej strane kábla to je cen-

trálna zástrčka s maticou. Pracovisko finálnej montáže zabezpečuje aj testovanie hotových 

zostáv, ktoré prebieha poloautomaticky počas montáže ďalších kusov. Obrázok č. 5 zobra-

zuje zjednodušenú štruktúru hotového výrobku. Modré položky v hlavnej vetve predstavu-

jú vyrábané polotovary, zelené vo vedľajšej znázorňujú materiál, ktorý je počas procesu 

k polotovarom pridávaný. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 30 

 

 

Obrázok 5 Štruktúra výrobkov pre zváranie metódou 

A[vlastné spracovanie] 

5.1.3 Výroba produktov pre zváranie metódou B 

Výroba B funguje veľmi podobne ako výroba A s jedným rozdielom – v prvej fáze sa vy-

rába len silový vodič, prísun drôtu nie je potrebný. Pri horákí metódou B sa totiž nepridáva 

do zvaru materiál interne cez kábel, ale externe (ručne alebo strojovo). Výroba silového 

vodiča prebieha rovnako ako vo výrobe A. Na ten sa následne s ďalšími komponentmi na-

vlečie plášť a kábel sa na finálnej montáži doplní o pripojenie k agregátu a horák.  

Pracoviskom finálnej montáže je v tejto výrobe len jeden stôl, na ktorom sa montuje jedna 

aj druhá strana kábla podľa potreby. Vo výrobe B je totiž škála výrobkov veľmi široká 

a vyrába sa v malých dávkach, čo znamená, že pracoviská musia zvládať rôzne typy mon-

táží s rôznymi komponentmi a nástrojmi. Charakter montáže dovoľuje použitie jedného 

stola, pretože na rozdiel od montáže A nie je potrebné permanentné upevnenie montova-

ných častí. 
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Obrázok 6 Štruktúra výrobkov pre zváranie metódou B 

[vlastné spracovanie] 

5.2 Zamestnanci a pracovná doba 

Montáž káblov beží na dve osemhodinové zmeny. Každá zmena má polhodinovú prestáv-

ku, takže pracovná doba je 7,5 hodiny na zmenu, 15 hodín na deň. Pracuje sa 5 dní v týžd-

ni, nočné zmeny sa nevyužívajú vôbec, v prípade potreby sa vyrába aj cez víkend. Na čele 

dielne č. 1 je vedúci výroby, ktorý je zároveň zodpovedný za ďalšiu strojnú výrobu, ktorá 

sa projektu netýka. Pod ním sa nachádza majster, ktorý je už zodpovedný priamo za výro-

bu v dielni č. 1. Tú sme už rozdelili na tri oblasti a teda sklad, výrobu A a výrobu B + C. 

Sklad má na starosti 1 skladník na každej zmene. Ten zabezpečuje prijímanie dovezeného 

materiálu, export hotových výrobkov, objednávky materiálu, vychystávanie materiálu na 

výrobné príkazy a tiež aj zásobovanie pracovísk. Vo výrobe A pracuje 8 pracovníkov na 

každej zmene – 1 pracovník na navliekaní silových vodičov, 1 na navliekaní káblov, 1 na 

výrobu prísunov drôtu a ďalších pomocných prác a 5 pracovníčok finálnej montáže. 

V súčasnosti vyrábajú všetky pracoviská okrem finálnej montáže počas celej pracovnej 

doby, teda 7,5 hodiny. Montážne pracoviská vyrábajú 6,5 hodiny a zvyšnú hodinu majú 

vyčlenenú na doplnenie materiálu a prípravu dielov na montáž pre nasledujúcu zmenu. 

Zjednodušene, to, čo pri výrobe spotrebujú doplnia na konci zmeny zase naspäť. Vo výro-

be B pôsobí na zmene tiež 8 pracovníkov. Dvaja navliekajú silové vodiče, dvaja navliekajú 

káble a na finálnej montáži pracujú 4 pracovníčky. Vzhľadom na charakter výroby B 

a jeho malé výrobné série nie sú montážne pracoviská vybavené skoro žiadnym materiá-

lom okrem niekoľkých (takmer) univerzálnych častí. Výroba teda prebieha na všetkých 

pracoviskách plných 7,5 hodiny a  materiál je vychystávaný osobitne na každú zákazku. 
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Obidve výroby majú na každej zmene zavedenú pozíciu tzv. „parťáka“. Je to vždy jedna 

z pracovníčok finálnej montáže (vo výrobe A aj B), ktorá má na starosti organizáciu, rieše-

nie problémov a kontrolu kvality vo svojej časti výroby. Táto pozícia sa blíži pozícii tím 

lídra, no nie je to presné pomenovanie, keďže pracovníci nefungujú ako jeden tím. Balenie 

vo výrobe zabezpečuje 1 pracovníčka a pracuje 1 zmenu denne. Aj keď je pracovisko bale-

nia v súčasnosti spoločné pre obe výroby, budem ho počas projektu zaraďovať do výroby 

B. Obrázok č. 7 zobrazuje organizačnú štruktúru výroby v dielni č. 1. 

 

Obrázok 7 Organizačná štruktúra výroby v dielni č. 1[vlastné spracovanie] 
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6 ANALÝZA SÚ ČASNÉHO STAVU 

Skúmanie súčasného stavu výroby prebiehalo v dvoch fázach. Prvotná analýza bola vytvo-

rená ešte pred určením konkrétnych cieľov projektu a mala za úlohu zistiť najzávažnejšie 

nedostatky a určiť hranice, v ktorých sa pri formovaní cieľov môžeme pohybovať. Násled-

ne boli definované ciele projektu, ktoré obsahovali požiadavky na výrobnú kapacitu, úspo-

ru priestoru, zvýšenie flexibility a zlepšenie organizácie práce. Po určení cieľov projektu 

prebehla podrobná analýza všetkých výrobných, logistických a prípravných procesov, kto-

rá tvorila základ pre vypracovanie projektu.  

6.1 Primárna analýza 

Predbežný obraz o tom ako vyzerá výroba sme si urobili ešte pred zadaním cieľov projek-

tu. Na základe doterajších firemných znalostí boli vybraní reprezentanti, teda najčastejšie 

vyrábané produkty z obidvoch typov výroby, ku ktorým existuje čo najväčší počet podob-

ných výrobkov. 

6.1.1 Námery časov 

 Ako prvé prebehli námery výrobných časov a snímkovanie pracovníkov. Uskutočnené 

námery boli zároveň porovnané so súčasnými normami. Nasledujúce  tabuľky zobrazujú 

časovú náročnosť výroby jednotlivých komponentov a kompletácie finálneho produktu, 

ktoré zároveň porovnávajú so súčasnými normami. Časy v tabuľkách sú súčtami námerov 

jednotlivých činností vykonávaných v uvedených ucelených štádiách výroby. Na rôznych 

pracovníkoch prebehli námery týchto činností pri výrobe 10 – 15 kusov výrobkov, ukážku 

podrobných tabuliek s námermi obsahuje príloha P I.  

Normy obsahujú aj prípravné časy, ktoré boli tiež predmetom námerov. Jedná sa o činnos-

ti, ktoré sú vykonávané pred začatím výroby každej dávky. Veľkosť výrobnej dávky je 10 

alebo 15 kusov podľa dĺžky vyrábanej zostavy, na ktorej závisí kapacita mobilného stojanu 

používaného na prepravu medzi pracoviskami. Údaje v tabuľkách sa vzťahujú k výrobe 

dávky 10 ks. 
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Tabuľka 2 Porovnanie námerov výrobných časov s normami výroby A [vlastné spracova-

nie] 

Pracovisko Výrobok 
Námery 

[min] 

Norma 

[min] 

Rozdiel 

[min] 
Rozdiel [%] 

Silový vodič 
A 1,46 

2,43 
-0,97 -39 % 

B 1,86 -0,57 -23 % 

Prísun drôtu  0,87 1,4 -0,53 -37 % 

Kábel 
A 2 

3,28 
-1,28 -39 % 

B 1,83 -1,45 -44 % 

Finálna montáž 
A 13,6 

15,77 
-2,17 -13 % 

B 10,3 -5,47 -34 % 

 

Tabuľka 3 Porovnanie námerov výrobných časov s normami výroby B [vlastné spracova-

nie] 

Pracovisko Námery [min] Norma [min] Rozdiel [min] Rozdiel [%] 

Silový vodič 1,66 1,93 -0,27 -14 % 

Kábel 4,58 3,19 +1,56 + 48,9 % 

Finálna montáž 13,2 21,18 -7,98 -37,7 % 

 

Tabuľka 4 Porovnanie námerov prípravných časov s normami výroby A [vlastné spraco-

vanie] 

Pracovisko Námery [min] Norma [min] Rozdiel [min] Rozdiel [%] 

Silový vodič 0,73 3 -2,27 -76 % 

Prísun drôtu 0,16 3 -2,84 -95 % 

Kábel 2,86 3 -0,14 -5 % 

Finálna montáž 7,2* 5 +2,2 +44 % 
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Námer označený hviezdičkou nezahŕňa všetky prípravné činnosti potrebné pre uskutočne-

nie finálnej montáže. Sú v ňom obsiahnuté len činnosti vykonávané bezprostredne pred 

montážou. Príprava pre finálnu montáž však zahŕňa ďalšie činnosti, ktoré sa vykonávajú 

hromadne do zásoby na dlhší časový úsek. Detailnejšie sa im bude venovať následná po-

drobná analýza. 

Tabuľka 5 Porovnanie námerov prípravných časov s normami výroby B [vlastné spraco-

vanie] 

Pracovisko Námery [min] Norma [min] Rozdiel [min] Rozdiel [%] 

Silový vodič 2,18 3 -0,82 -27 % 

Kábel 6,34 3 +3,34 +111 % 

Finálna montáž 12,97 5 +7,97 +159 % 

 

Vo výrobe B sa dopredu nepripravujú žiadne položky. Ako už bolo spomenuté, materiál sa 

vychystáva na konkrétne zákazky, takže položky, ktoré by bolo v hromadnejšej výrobe 

výhodnejšie pre montáž pripravovať sa montujú a pripravujú pred alebo počas výkonu sa-

motnej montáže. 

6.1.2 Snímky pracovného dňa 

Na základe porovnania námerov časov s normami je vidieť, že vo výrobe je potenciál na 

zlepšenie. Reálna produkcia výroby A, ktorá je plánovaná na týždennej báze a na základe 

určených normových časov, sa pohybuje na hranici určenej normou a vzniknuté sklzy sa 

doháňajú cez víkendy. V každom prípade je zrejmé, že vo výrobných procesoch je veľké 

množstvo činností, ktoré nepridávajú produktu žiadnu hodnotu. Kvôli tomu bolo potrebné 

zistiť ako vyzerá výrobný proces a čo všetko je jeho súčasťou. Snímky pracovníkov sú 

v prílohe P II a každý zobrazuje priebeh celej zmeny a náplň práce jedného pracovníka. 

Grafy č. 1, 2, 3 a 4 zobrazujú analýzu výroby jednotlivých komponentov. Zameriavajú sa 

teda už na úkony, ktoré sú súčasťou pracovného postupu. 

Potenciál na zvýšenie kapacity výroby sa nachádza aj v samotnom výrobnom postupe. Ako 

je vidieť na grafoch, pracovný postup výroby dlhých komponentov v sebe skrýva značné 

množstvo činností nepridávajúcich hodnotu, hlavne manipulácie s výrobkom a prípravou 
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pracoviska, prípadne materiálu potrebného na začatie výroby. Tieto kapacity by sa dali 

využiť na maximálnu podporu finálnej montáže.  

 

 

Graf 1 Snímok výroby 10 ks silových vodičov [vlastné 

spracovanie] 

 

Graf 2 Snímok výroby 20 ks prísunov drôtu [vlastné spra-

covanie] 

 

Graf 3 Snímok výroby 10 ks káblov [vlastné spracovanie] 

5%

84%

1%
2%

8%

Silový vodič
Príprava 
pracovišťe

Ručná práca

Oprava

Dokumentace -
studium, zápis

Manipulace

1%

91%

8%

Prísun drôtu

Príprava pracovišťe

Ručná práca

Manipulace

14%

83%

3% Kabel

Príprava pracovišťe

Ručná práca

Manipulace



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 37 

 

 

Graf 4 Snímok finálnej montáže 10 ks zváracích zostáv 

[vlastné spracovanie] 

6.1.3 Plytvanie vo výrobe 

Na základe pozorovania a snímkovania výroby boli definované najväčšie problémy. Pra-

covníci často nedodržiavajú jednotný predpísaný pracovný postup. To spôsobuje rozdiely 

vo výrobných časoch. Materiál si na svojich pracoviskách tiež dopĺňajú sami pracovníci. 

Ak sa nejedná o nadrozmerný materiál, ktorý rozváža skladník, je materiál odoberaný 

z medziskladov podľa aktuálnej potreby. Na pracovisku sa hromadí rozpracovaná výroba, 

tok materiálu a polotovarov nie je vyvážený. Pracovníci nemajú jasne danú náplň pracov-

ného dňa, presúvajú sa na pracoviskách podľa potreby. Výrobné stoly zaberajú zbytočne 

veľa miesta a je ich nadpočet. Zaznamenané plytvanie je nasledovné: 

• Stojany s rozpracovanou výrobou 

o  Zaberajú približne 37 m2 z 840 m2  

o  Vo výrobe sa nachádza 24 pevných a 46 mobilných stojanov s podstavou 

s priemerom 0,9 m 

o  Rozpracovaný výroba v dobe snímkovania predstavovala 830 kusov káblov 

v rôznom štádiu výroby 

• Rozsiahle pracoviská 

o  Je potrebné, aby boli stoly kabeláže dlhé, no každý z nich je široký 1 m aj 

keď sa na ňom navliekajú výrobky o priemere 1-5 cm, slúžia teda skôr ako 

medzisklady rozpracovanej výroby 

• Nadpočet pracovísk 

o  Na finálnej montáži výroby A má každý pracovník 2 montážne stoly, pri-

bližne polovicu času využíva jeden, druhú polovicu pracovného času druhý 
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o  Pracoviská navliekania káblov a výroby prísunu drôtu vo výrobe A  môžu 

byť zlúčené do jedného, čím sa odbúra značné množstvo nadbytočnej mani-

pulácie a navyše sa urýchli samotná výroba týchto polotovarov 

o  Vo výrobe B sa na navliekanie silových vodičov a káblov používajú 3 sto-

ly, na ktorých sú 2 pracoviská jedného typu a 2 druhého. Vytvorením 2 

obojstranných pracovísk by sa ušetril priestor a znížila manipulácia 

• Nevyvážený tok výrobku 

o  Rozdielne trvanie výroby komponentov a improvizácia v organizovaní vý-

roby spôsobuje už spomínané hromadenie rozpracovaných výrobkov 

• Nedodržiavanie pracovného postupu 

o  Jednotný pracovný postup tvorí základ pre vybalansovanie nadväzujúcich 

operácií, preto je potrebné zaviesť štandard a dbať na jeho dodržiavanie 

• Výrobní pracovníci si sami dopĺňajú materiál 

o  Využívanie schopných výrobných pracovníkov na dopĺňanie materiálu na-

rušuje plynulosť výroby, znižuje jej kapacitu a tiež znásobuje veľkosť stra-

tových časov 

6.2 Vymedzenie projektu 

6.2.1 Ciele projektu 

Po uskutočnení predbežnej analýzy sme mohli definovať konkrétne ciele projektu. Vše-

obecným cieľom je sprehľadnenie výroby a zlepšenie organizácie práce a plánovania.  

Kvôli očakávanému zvýšeniu zákazníckych požiadaviek sa určil cieľ zvýšiť kapacitu výro-

by o 20% , pokiaľ možno so súčasným počtom zamestnancov. Ďalej kvôli rozširovaniu 

výroby v ďalších častiach firmy je potrebné usporiť miesto tak, aby bolo možné k výrobe 

presťahovať z vedľajšej haly ďalšie montážne pracovisko výroby C. Približná rozloha pre-

súvaného pracoviska je 80 m2 čo predstavuje 9,5% využiteľného priestoru a zároveň poža-

dovanú úsporu miesta pri reorganizácii súčasnej výroby. Ciele projektu sú nasledovné: 

• Zvýšenie kapacity výroby o 20% 

• Úspora priestoru 9,5% 

• Optimalizácia toku materiálu a výrobkov 

• Zlepšenie plánovania a organizácie práce 

• Zvýšenie flexibility výroby 
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6.2.2 Riziká projektu 

Najväčším rizikom projektu je ľudský faktor, ktorý vo veľkej miere ovplyvní fázu imple-

mentácie a dobu bezprostredne po nej. Nejedná sa len o výrobných pracovníkov, ktorí svo-

jim prístupom ovplyvnia rozbeh novej výroby najviac, ale tiež o pracovníkov vedúcich. Ich 

úlohou je vhodne informovať zamestnancov o prebiehajúcich zmenách. Ďalšie riziko pred-

stavuje vývoj na trhu. Jedným z cieľov projektu je zvýšenie kapacity, čo je dané avizova-

nými požiadavkami zákazníkov a súčasným vývojom na trhu, ktorý sa môže rýchlo zme-

niť.  

Riziká projektu: 

• Ľudský faktor 

• Vývoj na trhu hotových výrobkov 

6.2.3 Časový harmonogram 

Časový harmonogram projektu môžete vidieť v tabuľke č. 6. 

Tabuľka 6 Časový harmonogram projektu [vlastné spracovanie] 

  Týždeň 
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
Predbežná analýza                                         
Detailná analýza výroby A                                         
Workshop+optimalizácia výroby A                                          
Detailná analýza výroby B+C                                         
Workshop (výroba B)-koniec analýz                                         
Koncept nového layoutu dielne č. 1                                         
Analýza materiálových potrieb                                          
Workshop - zásobovanie                                         
Návrh prerozdelenia činností                                          
Návrh systému zásobovania                                         
Návrh úprav pracovísk                                         
Detailný návrh layoutu dielne č. 1                                         

 

6.3 Podrobná analýza súčasného stavu 

Prvým krokom analýzy súčasného stavu bolo detailné oboznámenie s výrobným postupom 

a hľadanie spoločných a rozdielnych krokov výroby. Bolo potrebné vytvoriť technologické 

skupiny výrobkov. Po zbežnom prehliadnutí portfólia výroby bolo hneď jasné, že vo výro-

be A bude možné tento krok vykonať oveľa jednoduchšie ako vo výrobe B. Na základe 

konzultácií so zamestnancami boli vytvorené predbežné technologické skupiny a následne 

prebehlo na ich zástupcoch meranie časov výrobných operácií a porovnanie ich výrobných 
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postupov. Výsledkom boli tabuľky, ktoré obsahovali všetky vyrábané polotovary 

a výrobky a zaznamenávali vykonávané operácie pri ich výrobe. Tabuľky sa nachádzajú v 

prílohe P III.  

6.3.1 Technologické skupiny produktov 

Všetky výrobky na zváranie metódou A sa vyrábajú rovnakým spôsobom, prechádzajú 

rovnakými štádiami výroby a rozdiely medzi nimi sú tvorené rôznymi verziami použitého 

materiálu a rozdielne náročnou prípravou výroby. Dôležité však je, že následnosť výrob-

ných operácií je pri každom výrobku rovnaká, čo uľahčuje zavedenie plynulej výroby, na-

príklad aj toku jedného kusu. Menšie rozdiely vo výrobnom postupe rozdelili produkciu na 

5 hlavných skupín finálnych výrobkov, 4 skupiny káblov, 2 skupiny prísunov drôtu a 2 

skupiny silových vodičov. V tabuľke č. 7 je ukážka týchto skupín pre finálnu montáž aj 

s požadovaným objemom výroby na ďalší rok, tabuľky ostatných polotovarov a výrobkov 

sa nachádzajú v prílohe P IV.  

Tieto skupiny a výrobky sú označené kódom, ktorý budem používať v celej práci. Skladá 

sa zo štyroch znakov, prvým je písmeno od začiatku abecedy a označuje kategóriu podľa 

počtu predaných kusov (A – najviac, ...), druhým znakom je písmeno, ktoré vyjadruje 

o aký polotovar ide (K – kábel, S – silový vodič, ...), tretím je posledné písmeno, ktoré 

rozlišuje výrobu na M – výroba A a T – výroba B. Štvrtým znakom je číslo, ktoré len rozli-

šuje rôzne výrobky v jednej skupine a ak to nebude potrebné nebudem ho ani používať.  

 

Obrázok 8 Systém kódovania výrobkov dielne č. 1 v celej práci 

[vlastné spracovanie] 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 41 

 

Tabuľka 7 Požadovaná kapacita finálnej montáže výroby A [vlastné spracovanie] 

 
Označenie  
skupiny 

Potrebná kapacita pre 
technologicky rovnaké 
výrobky dohromady 

% podiel skupiny vý-
robkov na celkovej 

kapacite 
Kompletné zostavy 

Skupina A 
AMM 28609 53% 

Kompletné zostavy 
Skupina B 

BMM 14262 27% 

Kompletné zostavy 
Skupina C 

CMM 1426 3% 

Kompletné zostavy 
Skupina D 

DMM 739 1% 

Kompletné zostavy 
Skupina E 

EMM 5135 10% 

Nezaradené špeciály a 
prvovzory  

3312 6% 

Spolu 
 

53483 100% 

 

V tabuľke si môžeme všimnúť, že posledná skupina EMM predstavuje až 10% celkovej 

produkcie. Prvé 4 skupiny sa však vyrábajú veľmi podobným spôsobom, sú to samostatné 

výrobkové rady, no postup výroby je až na malé detaily, spôsobené využívaním rozdiel-

nych komponentov, takmer identický. Technologický postup výroby horákov skupiny 

EMM sa od nich líši vo viacerých smeroch, preto je táto skupina postavená na posledné 

miesto.  

Analýza prebehla aj vo výrobe B. Tá však nefunguje až tak jednoducho ako výroba A. Vo 

výrobe B sa často vyrábajú malé série 10 alebo 20 kusov. Vyskytujú sa aj väčšie, ale tie sa 

týkajú väčšinou káblových komponentov. Z necelých 300 vyrábaných finálnych položiek 

bolo po namáhavej analýze zostavených 34 skupín a ďalších 31 položiek zostalo nezarade-

ných. Rôznorodosť výroby B je viditeľná aj na nižších štádiách. Už navliekanie silového 

vodiča prebieha rôznymi spôsobmi závislými na ôsmich rôznych priemeroch medených 

laniek, im zodpovedajúcim priemerom hadíc z dvoch rôznych materiálov a lisovaných 

kontaktov. Taktiež je potrebná častejšia zmena nastavenia lisu. Navliekanie kábla následne 

závisí na vyrobených silových vodičoch a navyše existujú varianty, ktoré sa líšia pridáva-

nými komponentmi. Výroba tých, kde sa pridáva viac hadíc alebo elektrických káblov tr-

vajú samozrejme dlhšie. Hlavné rozdiely môžeme uzavrieť tým, že niektoré káble sa dodá-

vajú s koženým plášťom pred rukoväťou, čo znamená dodatočné lepenie, nahrievanie, spá-
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janie a navliekanie. Prehľad technologických skupín finálnej montáže výroby B sa nachá-

dza v prílohe P V. 

Po skončení analýz výrob A aj B prebehli workshopy s vedením spoločnosti, vedením vý-

roby, technológom, majstrom a výrobnými pracovníkmi. Výsledkom workshopu ohľadom 

výroby A bol návrh nových pracovných postupov, ktoré vychádzali z vybalansovania fi-

nálnej montáže, spojenia jej súčasných pracovísk do linky a spojenia pracovísk navliekania 

kábla a výroby silového vodiča. Workshop ohľadom výroby B potvrdil jej komplikova-

nosť. Výsledkom bola úspora miesta spojením pracovísk navliekania silových vodičov 

a káblov, čo zníži počet dlhých stolov z 3 na 2 a posunutie reorganizácie výroby B do bu-

dúcna.  

Aj keď sa niektoré analýzy týkajú aj výroby B, v práci ju už nebudem rozoberať. V tejto 

fáze reorganizácie sa dohodlo, že výroba bude zatiaľ fungovať tak ako doteraz a vzhľadom 

na potenciál výroby A sa projekt zameria na jej maximálne zefektívnenie.  

6.3.2 Kapacita a takt výroby A 

Projekt zadáva požiadavku zvýšenia kapacity výroby o 20%. Cieľ vychádzal z analýzy 

minuloročných exportov a zákazníckych objednávok, zároveň uvažoval s očakávaným 

nárastom zákazníckych požiadaviek. Vypočítané množstvá potrebnej kapacity výroby fi-

nálnych zostáv sú uvedené v tabuľke č. 7, kompletné kapacitné požiadavky na výrobky 

a polotovary sú uvedené v prílohe P IV. Výpočet zákazníckeho takt time–u vychádza zo 

sumárneho počtu 53 483 kusov hotových výrobkov. 

Prevádzka je dvojzmenná, dĺžka zmeny je 8 hodín. Súčasťou zmeny je 30 minútová pre-

stávka, takže pracovná doba je 7,5 hodiny. 15 minút na zmenu je potrebných na upratanie 

pracoviska a vyplnenie dokumentácie. Výpočet disponibilného časového fondu uvažuje 

250 pracovných dní v roku, takže: 

�Č� = ��8 × 60	�
�� − 30	�
� − 15	�
�� × 2 × 250 

�Č� = ������	���/!"# 

Výpočet zákazníckeho takt time-u: 

$%&'()�á	+,-,.
&, = 53483	+0 

112Á4. = 217500	�
�/53483	+0 

778Á9. = :, �	���/#< 
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Výroba je založená z drvivej väčšiny na ručnej práci, kvôli čomu sú cyklové časy vykoná-

vaných operácií výrazne ovplyvnené ľudským faktorom. Pri vyvažovaní pracovných čin-

ností sme sa preto rozhodli pre prirážku až 15% a skrátili sme požadovaný takt time  na 3,5 

min.  

11=>% = 4,1min/	+0 × �1 − 0,15� 

77C�% = D, �	���/ ks 

6.3.3 Štandardy pracovných postupov 

Zamestnanci nemajú vytvorený návyk dodržiavania predpísaného postupu a každý má svoj 

postup upravený tak, ako sa mu vyrába lepšie. To spôsobuje výkyvy v cyklových časoch, 

preto prebehlo porovnanie výrobných postupov. Ukážka rozdielov v pracovných postupoch 

je v tabuľke č. 8. Tabuľky č.9 a 10 zhŕňajú priemerné hodnoty námerov výroby reprezen-

tantov všetkých skupín výrobkov pre zváranie metódou A. 

Je veľmi dôležité, aby sa pri vyvažovaní jednotlivých operácií eliminovalo čo najviac fak-

torov, ktoré spôsobujú výkyvy vo výrobných časoch. Preto bude veľmi dôležité zjednotiť 

rôzne postupy a vytvoriť štandard, teda súčasnú najrýchlejšiu možnú variantu, ktorá dbá na 

technologické požiadavky výroby a požadovanú kvalitu.  

Tabuľka 8 Rozdiely v pracovnom postupe rôznych pracovníčok montáže výroby A [vlastné 

spracovanie] 

Operácia  Prac. 1 Prac. 2 Dôvod rozdielu 

Navlečenie krúžku a 
našrubovanie horáku 
k prísunu drôtu 

45,2 s  19,5 s 

P1 si najprv upne horák, narazí číslo, vyberie ho a 
potom ho namontuje, P2 naráža číslo 1 úderom, kde 
už má kladivo v ruke po úprave zasvorkovaných vý-
vodov-P1 zbytočne uchytáva a uvoľňuje horák, záro-

veň berie počas celej montáže kladivo do ruky 3x  
Skrátenie hadičiek a 
skrátenie vodiča drô-
tu  

25,7 s 14,1 s P1 navyše našrubováva prieduch plynu, zatiaľ čo P2 
to vykoná v rámci prípravy 

Narazenie plynovej 
trysky 

5,3   s  3,58 s 
P1 berie kladivo, trysku a naráža ju zatiaľ čo P2 ju 

narazí po tom, čo narazí číslo-P2 počas celej montáže 
vezme kladivo do ruky iba 1x  
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Tabuľka 9 Námery výrobných časov finálnej montáže výroby A [vlastné 

spracovanie] 

Finálna montáž 
Skupina Zástrčka Horák 
AMM 5,7 min 4,1 min 
BMM 5,7 min 3,3 min 
CMM 5,7 min 4,8 min 
DMM 5,7 min 5,7 min 
EMM 5,8 min 6,3 min 

 

Tabuľka 10 Námery výrobných časov káblových polotovarov 

 pre zváranie metódou A [vlastné spracovanie] 

Technologická 
skupina 

3m 4m 4,5m 5m 

Navliekanie káblov 
AKM 1,8 min 2 min x 2,2 min 
BKM 1,4 min 1,6 min x 1,8 min 
CKM 4,6 min 4,8 min x 5 min 
DKM 2,1 min x 2,3 min x 
Výroba prísunov drôtu 
APM 0,8 min 0,9 min x 1 min 
BPM 1,5 min x 1,7 min x 
Navliekanie silových vodičov 
ASM 1,1 min 1,3 min 1,5 min 1,7 min 
BSM 1 min 1,2 min x 1,5 min 

 

Pracovné postupy boli porovnané aj medzi jednotlivými skupinami. Výroba obidvoch sku-

pín silových vodičov prebieha rovnakým spôsobom, líšia sa používaným materiálom. Sku-

piny prísunov drôtu sa líšia používaným materiálom a zároveň spôsobom lisovania kontak-

tov. Káble sú už zložitejšie. Okrem toho, že do nich vstupujú rôzne kombinácie dvoch po-

lotovarov a tiež rôzne typy ostatných komponentov, vznikajú aj rozdiely pri nalepovaní 

kĺbov. Skupina BKM používa dopredu narezané hadice s nalisovaným kĺbom, na ostatné 

skupiny sa reže vonkajší plášť na mieru a kĺb sa lepí pred alebo po navlečení kábla. Finálna 

montáž je ešte komplikovanejšia. Aj keď je logika výroby a postupnosť krokov rovnaká pri 

všetkých výrobkoch, výrobné postupy sa líšia početnými detailmi. Pre rozsah údajov sú 

tabuľky s porovnaním vložené do prílohy VI. 
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6.3.4 Potreby pracovných nástrojov 

Pri analýze pracovných postupov sa zaznamenali aj nároky jednotlivých operácií na vyba-

venie pracoviska. Tabuľka č. 11 zaznamenáva pracovný postup a potrebné vybavenia pra-

coviska finálnej montáže zástrčky, ostatné pracoviská nepoužívajú žiadne špeciálne nástro-

je. Pracovisko navliekania silových vodičov potrebuje 2 lisy, rovnako ako pracovisko vý-

roby prísunu drôtu. 

Tabuľka 11 Pracovný postup a potrebné nástroje finálnej montáže zástrčky vo výrobe A 

[vlastné spracovanie] 

# Operácia Potrebné nástroje 
Potrebné upnu-

tie súčiastky 

1 Na zástrčke prefúkneme  a vyhneme vývody 
vzduchová pištoľ, kom-

binačky 
x 

2 Uchopíme kábel a navlečieme naňho pružinu  x x 
3 Na 1. časť krytu nasadíme záslepku  x x 

4 Ručne našrubujeme zástrčku k prísunu drôtu x x 

5 Do prísunu drôtu vsunieme bowden tryska so sil. olejom x 

6 
Zástrčku upevníme na prípravok a kľúčmi do-
tiahneme prísun drôtu 

otvorený kľúč ... 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

7 
Na zástrčku našrubujeme silový vodič a tiež ho 
dotiahneme kľúčmi 

otvorený kľúč, momen-
tový kľúč 

prípravok na 
upnutie zástrčky 

8 Podľa potreby skrátime plynovú hadicu štikacie kliešte 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

9 Na vratnú vodnú hadicu navlečieme záslepku  x 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

10 
Na plynovú a vratnú vodnú hadicu navlečieme 
svorky a nasunieme ich obe na vývody WZ 

kombinačky 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

11 Dotiahneme obe svorky prevodové kliešte 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

12 Polohu vývodov upravíme plastovým kladivom plastové kladivo 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

13 
Navlečenú 1. časť krytu prišrubujeme k WZ a 
do dierky vložíme záslepku 

plochý šrubovák 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

14 
WZ spojíme s ovládacím káblom, ktorý uložíme 
do krytu 

x 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

15 
Na 2. časť krytu nasadíme záslepku 
a uzavrieme ňou celú zástrčku 

x 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

16 
Na vodnú hadicu navlečieme záslepku a skrá-
time ju podľa vratnej vodnej hadice 

štikacie kliešte 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

17 
Na vodnú hadicu navlečieme lisovací krúžok, 
vstrekneme do nej silikón a vtlačíme do nej 
rýchlospojku 

tryska so sil. olejom 
prípravok na 

upnutie zástrčky 

18 
Pripravenú koncovku zalisujeme a WZ uvoľní-
me z prípravku 

ručný lis 
prípravok na 

upnutie zástrčky 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 46 

 

6.3.5  Analýza materiálových potrieb pracovísk 

Dostupnosť materiálu na pracoviskách je v niektorých prípadoch nevyhovujúca. Napríklad 

na pracovisku navliekania káblov musí obísť pracovisko dookola, aby si mohol doniesť 

materiál. Rezanie plášťov na navliekanie káblov prebieha mimo pracoviska a pracovník 

musí obchádzať ďalší stôl dookola, aby si mohol pripraviť materiál na výrobu. Vzhľadom 

na to, že sa nejedná o úpravu jedného pracoviska, ale o reorganizáciu celej výroby, nebol 

analyzovaný súčasný stav rozmiestnenia materiálu. Pristúpilo sa priamo k analýze materiá-

lových potrieb jednotlivých pracovísk. Po spojení kusovníkov výrobkov z každej kategórie 

vznikli tabuľky sumarizujúce potreby materiálu pre jednotlivé pracoviská. V tabuľke č. 12 

je ukážka potreby materiálu pracoviska prísunu drôtu, ostatné tabuľky sa nachádzajú 

v prílohe P VII.  

Tabuľka 12 Potreba materiálu pre prísun drôtu [vlastné spracovanie] 

Skupina  APM BPM 

Názov 
Množstvo 

dielov 
Výroba pre 
skupinu finál-
nej montáže 

AMM, 
CMM 

BMM, 
DMM 

EMM 

  

x x   Hadice 28 červená 5,5x1,75     3/4/5 m 

x x   ŠROUB převlečný  M10x1         1 ks 

x x   kolík průchozí D=6,5           1 ks 

x x   KROUŽEK lisovací d=10/D=11 10m 2 ks 

x     Šroubení pro přísuv drátu      1 ks 

  x   Koncovka pro prívod drátu M10x 1 ks 

    x KROUŽEK lisovací d=14/D=15 10m 2 ks 

    x Hadice 9,5x1,75                2,78/4,28 m 

    x Koncovka pro hadici M12x1,25   2 ks 
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7 NÁVRHY NA ZVÝŠENIE EFEKTIVITY 

7.1 Pracovný postup 

7.1.1 Štandard pracovného postupu 

Základom pre zefektívňovanie výroby je jednotný pracovný potup, pretože ak vznikajú 

veľké časové rozdiely pri rovnakých činnostiach vykonávanými rôznymi pracovníkmi nie 

je možné vyvažovať tok výrobkov a materiálu. Preto je veľmi dôležité vypracovať štandard 

pracovného postupu, teda súčasný najlepší známy výrobný postup. Po jeho vytvorení je 

potrebné dbať na to, aby ho dodržiavali všetci výrobní pracovníci. Len tak je možné za-

bezpečiť čo najmenšie výkyvy v cyklových časoch a zároveň znížiť počet chýb (respektíve 

úplne ich eliminovať) pri montáži, ktoré vznikajú vynechaním určitých operácií.  

7.1.2 Zmena pracovných postupov 

Výroba dlhometrážnych výrobkov si vyžaduje veľké množstvo chôdze na pracoviskách, čo 

nie je prestoj, ale je to činnosť, ktorá výrobku nepridáva žiadnu hodnotu. Veľké množstvo 

chôdze je potrebné hlavne pri rezaní hadíc a medených laniek, takže sa týka pracovísk na-

vliekania silového vodiča, výroby prísunu drôtu a navliekania kábla. Nasledujúce návrhy 

zmien sa snažia pri aj tak nevyhnutnej chôdzi pri výrobe spojiť čo najviac činností, ktoré je 

možné pri prechode z jednej strany na druhú vykonať. 

Navliekanie silových vodičov prebieha v súčasnosti tak, že pracovník si najskôr nastrihá 

10 ks hadíc, do ktorých sa vsúvajú medené lanká. To znamená, že pri strihaní každého ku-

su prejde podľa typu výrobku 2 x 3, 4 alebo 5 metrov (2x pretože musí hadicu odvinúť, 

vrátiť sa späť a odstrihnúť). Pri výrobe reprezentačného výrobku, ktorý je dlhý 4m to je 

teda: 

EℎôHI,	-'
	'(I,�í	10	+0	ℎ,Hí. = 10 × 2 × 4� = 80�  

Následne si nastrihá medené lanká, ktoré do nich bude vsúvať. Tie sa odvíjajú z dvoch 

cievok, takže nastrihanie 10 ks medených laniek pre reprezentačný výrobok vyžaduje chô-

dzu: 

EℎôHI,	-'
	'(I,�í	10	+0	K,�
(+ = 5 × 2 × 4� = 40� 

Dokopy teda pri výrobe 10 ks silových vodičov pracovník nachodí 120m, teda 12 m na 

každý 1 kus.  
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Navrhovaná zmena pracovného postupu spája činnosti rezania hadíc a laniek. 

K súbežnému odvíjaniu dvoch medených laniek je potrebné pridať tiež odvíjanie dvoch 

hadíc. Pracovný postup by potom vyzeral nasledovne: 

 

Obrázok 9 Návrh zmeny pracovného postupu navliekania silového 

vodiča vo výrobe A (tiež vo výrobe B) [vlastné spracovanie] 

 

Obrázok 10 Pracovisko navliekania silového vodiča vo 

výrobe A [vlastné spracovanie] 

Hlavnou ideou zmeny je odstránenie chôdze potrebnej na návrat k východziemu bodu. To 

znamená, že namiesto toho, aby pracovník najprv odvinul materiál a potom sa vrátil, berie 
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pri návrate druhý typ materiálu z druhého konca stola. Potreba chôdze pri výrobe 10 ks by 

vyzerala nasledovne: 

EℎôHI,	-'
	Lý'%)(	10	+0 = 5 × 4� + 5 × 4� = 40� 

Časová úspora na 10 a tiež 1 ks vypočítaná metódou MOST je nasledovná (Obrázok č. 11): 

 

Obrázok 11 MOST-Časový rozdiel medzi súčasným a navrhovaným pracovným postupom 

navliekania silového vodiča [vlastné spracovanie] 

Zmenou pracovného postupu môžeme dosiahnuť úsporu 5 sekúnd na 1 kus. Pri priemer-

nom trvaní výroby 4m silového vodiča 72 sekúnd to je skrátenie cyklového času o 6,9% 

a rovnaké navýšenie kapacity pracoviska. 

5 ÷ 72 = 0,069 = 6,9% 

Zmena pracovného postupu pri výrobe káblov a prísunov drôtu si vyžaduje rozsiahlejšiu 

úpravu pracovísk. Návrh ráta so spojením obidvoch pracovísk do jedného. V súčasnosti sa 

na pracovisku prísunu drôtu režú a lisujú prísuny drôtu, ktoré sa následne prenášajú na 

pracovisko navliekania káblov a tiež sa tam režú hadice (plášte), ktoré sa tiež prenášajú na 

to isté pracovisko. Najlepším riešením by teda bolo tieto pracoviská spojiť, čo je možné. 
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Obrázok 12 Pracovisko navliekania kábla vo výrobe A 

[vlastné spracovanie] 

 

Obrázok 13 Pracovisko výroby prísunu drôtu vo výrobe A 

[vlastné spracovanie] 

Spojením pracovísk by odpadla všetka manipulácia potrebná na zásobovanie pracoviska 

navliekania káblov z pracoviska výroby prísunu drôtu. Zo snímku pracovného dňa v prílo-

he P II je vidieť, že manipulácia s materiálom a polotovarmi zaberie pracovníkovi navlie-
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kania 7,5% celej zmeny, čo predstavuje 0,075 × 450�
� = 34�
�. Pri trvaní výroby jed-

ného kábla 2 min to je stratených 17 ks na zmenu. 

Výroba prísunov drôtu v súčasnosti prebieha tak, že sa najskôr nastrihá 20 ks hadíc (rov-

nako ako pri silových vodičoch, teda odvinutie a následný návrat „naprázdno“) a potom sa 

na nich lisujú koncovky. Na navliekanie káblov je tiež najprv potrebné nastrihať vonkajšie 

plášte na mieru (zase rovnakým spôsobom ako všetky silové vodiče a prísuny drôtu), pre-

niesť ich a tiež pripravené prísuny drôtu na pracovisko navliekania a následne navliecť 

plášť na všetky potrebné komponenty. Navliekanie prebieha systémom: navlečenie a ná-

vrat „naprázdno“, čo je ďalší stratový čas. Proces ako celok vyzerá zložito a neefektívne, 

pričom riešenie je jednoduché a zobrazuje ho náčrt na obrázku č. 14. Obrázok č. 15 zobra-

zuje návrh nového zlúčeného pracoviska pre potreby nového pracovného postupu. 

 

Obrázok 14 Návrh zmeny pracovného postupu navliekania 

kábla[vlastné spracovanie] 
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Obrázok 15 Návrh úpravy pracoviska navliekania kábla a výroby prísunu drôtu [vlastné 

spracovanie] 

Podľa navrhovaného postupu by pracovník odvíjal aj rezal naraz obidve potrebné hadice. 

Zároveň by na tom istom pracovisku lisoval koncovky prísunu drôtu a následne by navlie-

kol kábel. Spojenie rezania a navliekania má ďalšiu výhodu – odstránenie nepotrebnej 

chôdze, keďže jedna cesta by predstavovala odvinutie hadíc a po lisovaní koncoviek 

a uchytení komponentov k navliekacej tyči by cesta naspäť k odvíjaniu predstavovala na-

vlečenie kábla. Úspora je teda 1 cesta potrebná na odvinutie hadice (plášť a prísun drôtu sa 

odvíjajú naraz) a 3 cesty potrebné na návrat po odvinutí/navlečení (2x pri rezaní hadíc a 1x 

pri návrate po navlečení hotového kábla. V metroch to pre 1 ks 4m reprezentanta robí: 

EℎôHI,	-'
	0úč,0�%�	-%0&S-( = 2 × 4� + 2 × 4� + 2 × 4� = 24� 

EℎôHI,	-'
	�,L'ℎ%L,�%�	-%0&S-( = 2 × 4� = 8� 

Ú0-%',	.ℎôHI( = 24� − 8� = 12� 

Úspora času  na 1 vyrobený kus vypočítaná metódou MOST je na nasledujúcom obrázku č. 

16. 
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Obrázok 16 MOST-Časový rozdiel medzi súčasným a navrhovaným pracovným postupom 

navliekania kábla [vlastné spracovanie] 

Úspora 14 sekúnd na jednom vyrobenom kuse predstavuje pri súčte pôvodných výrobných 

časov 120 sekúnd na 4m kábel a 54 sekúnd na 4m prísunu drôtu (spolu 174s) skrátenie 

výrobného času o 8,3%, čo predstavuje aj zvýšenie kapacity pracoviska o rovnaké percen-

to. 

14,4 ÷ 174 = 0,083 = 8,3% 

7.2 Vyváženie jednotlivých činností 

Systém výroby, ktorý sa využíva v súčasnosti vyžaduje operatívne plánovanie, veľké 

množstvo rozpracovaných produktov a dlhý čas na pretlačenie hotového výrobku jednotli-

vými procesmi. Vyrába sa v dávkach a operácie na nadväzujúcich pracoviskách majú rôz-

ne cyklové časy (od 0,9 min po 12,1 min). Vyváženie a zavedenie toku 1 kusu by zjedno-

dušilo plánovanie, zrýchlilo a sprehľadnilo výrobu a zvýšilo by flexibilitu pri reakciách na 

nečakané alebo urgované zákaznícke požiadavky. Ďalším významným dôsledkom tejto 

zmeny je aj odstránenie veľkej časti rozpracovanej výroby a tým aj zníženie potreby prie-

storu. 

V grafe č. 5 môžeme vidieť časovú náročnosť jednotlivých operácií pri výrobe hlavného 

výrobku. Zelená čiara vyznačuje zákaznícky takt time, ktorý je potrebné dosiahnuť pre 

uspokojenie všetkých požiadaviek. Finálna montáž je realizovaná na piatich pracoviskách 

(dá sa povedať, že pracovísk je 10, pretože „montážna bunka“ zahŕňa 2 pracoviská pre 

jedného montážnika), každá z ostatných činností len na jednom. Balenie je spoločné pre 

výrobu A aj B. Graf č. 6 zobrazuje návrh vyváženia operácií pre tok jedného výrobku. 
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Graf 5 Časová náročnosť operácií pre výrobok AMM [vlastné spracova-

nie] 

 

Graf 6 Návrh balansovania operácií pre skupinu výrobkov AMM [vlastné 

spracovanie] 

Pracovisko navliekania silového vodiča je podstatne rýchlejšie ako ostatné, nie je to však 

problém. Silový vodič sa totiž vyrába tiež ako hotový výrobok – náhradný diel. Priemerná 

požiadavka na výrobu náhradných silových vodičov je 80 ks na deň a treba ich aj zabaliť. 

Balia sa do plastových sáčkov, ktoré sa zatavia a vložia do gitterboxu. Vzhľadom na roz-

mery a polohu pracovísk navliekania silových vodičov a káblov je na nich dosť priestoru 
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pre vytváranie medzizásoby silových vodičov, ktoré by sa vyrábali aj naďalej v dávkach. 

Medzi jednotlivými dávkami by sa vyrábali a balili silové vodiče – náhradné diely.  

Výroba prísunov drôtu a navliekanie káblov je v grafe navrhovaného stavu spojená do jed-

ného celku tak ako bola popísaná pri zmene pracovného postupu. Vzhľadom na to, že sa 

zmenou pracovného postupu dosiahlo väčšie ako potrebné zníženie cyklového času bude 

pracovník schopný vyrobiť ešte dodatočných potrebných 25 ks prísunov drôtu denne, ktoré 

sa tiež vyrábajú ako náhradné diely. Tým, že pracovníci prvých dvoch pracovísk budú 

schopní vyrobiť aj dodatočné polotovary vzniká možnosť odstránenia súčasného pracovi-

ska výroby prísunu drôtu, z čoho plynie úspora priestoru vo výrobe.  

Po zhotovení káblu putuje produkt na finálnu montáž, kde sa naňho namontuje samotný 

horák s rukoväťou a zástrčka do agregátu. Súčasná podoba finálnej montáže už bola viac-

krát popísaná: dve pracoviská (jedno špecializované na montáž horáku, druhé na montáž 

zástrčky) pre jedného pracovníka, ktorý dokončuje celý výrobok. Takýchto „dvojitých bu-

niek“ sa vo výrobe nachádza 5. Takže v súčasnosti pracuje na finálnej montáži 5 pracovní-

kov. Náplňou ich práce je však veľké množstvo činností, ktoré nepridávajú hodnotu – sami 

si zabezpečujú prípravu a dopĺňajú si materiál. Potrebné prípravné činnosti koordinuje par-

ťák (kvázi tím líder), ktorý je zároveň montážnikom. Okrem toho, že musí venovať čas 

organizovaniu práce, ktorá by mohla byť pevne daná a naplánovaná musí riešiť aj ďalšie 

problémy, ktoré sa vyskytnú vo výrobe. Keď sa pozrieme na priame námery časov zistíme, 

že montáž reprezentačného výrobku zo skupiny AMM aj so zapojením a odpojením zosta-

vy od testovacieho zariadenia trvá 10,48 minúty. Pri požadovanom takt time 3,5 minúty 

vychádza potrebný počet pracovníkov presne 3. To je o dvoch pracovníkov menej ako 

v súčasnosti. Samozrejme nesmieme zabúdať na potrebnú prípravu a dopĺňanie materiálu 

na pracoviskách, na čo by mal byť vyčlenený samostatný pracovník, tzv. manipulant. 

Vráťme sa ale k balansovaniu finálnej montáže. Pri prerozdeľovaní činností na 3 potrebné 

pracoviská tak, aby bolo možné zaviesť tok jedného kusu sme narazili na problém. Ide 

o technológiu montáže, keďže montovanie zástrčky aj horáka si vyžaduje aby tieto časti 

boli upnuté v špeciálnych prípravkoch (nie súčasne, buď horák alebo zástrčka, samozrejme 

súbežné upnutie sa nevylučuje). Pri montáži sa vyskytujú aj činnosti, pri ktorých upnutie 

nie je potrebné, no aj tak ich následnosť a potreby montáže neumožňujú rozdelenie na 3 na 

seba nadväzujúce časti. Avšak práve tieto „voľné“ operácie umožnili montáž rozdeliť na 

časti 2 a dodržať zákaznícky takt. Je to kompromis medzi zavedením toku jedného kusu 

a úsporou miesta. Ak totiž dokážeme oddeliť montáž horáka od montáže zástrčky, je mož-
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né usporiť na montáži miesto tým, že montážne pracovisko nebude pozostávať z dvoch, ale 

iba jedného pracovného stola. Prerozdelenie operácií vytvorilo 2 rovnaké pracoviská mon-

táže zástrčky s vykonávaním „voľných“ operácií a pracovisko montáže horáka s testom. 

Cyklový čas prvého pracoviska je 7 minút a teda je dvojnásobný oproti zákazníckemu takt 

time-u, čo je dôvodom, prečo sú tieto pracoviská 2 (avšak 2 ako 2 pracovné stoly, nie ako 2 

pracovné bunky obsahujúce 2 stoly v súčasnosti). Pracovisko montáže horáka má cyklový 

čas rovnajúci sa potrebnému taktu – 3,5 min. Grafické znázornenie je v grafe č. 6. 

V záujme čo najväčšej úspory miesta je vhodné neskladovať hotové zostavy na stojanoch 

pred spoločným balením hotových výrobkov pre výroby A a B. Pracovník, ktorý je potreb-

ný na prípravu a manipuláciu môže zabezpečovať aj balenie. Na zlúčenie týchto činností je 

potrebné vytvoriť pracovisko prípravy a situovať ho čo najbližšie k pracovisku balenia. 

Návrh rozloženia týchto dvoch pracovísk je na obrázku č. 17. 

 

Obrázok 17 Návrh nových pracovísk balenia a prípravy [vlastné spracovanie] 

Vzhľadom na fyzicky náročné operácie na pracovisku montáže horáka je potrebné zaviesť 

rotáciu na pracoviskách počas zmeny. Na tomto pracovisku je náročné doťahovanie šrubo-

vaných spojov, ktoré musí byť precízne kvôli tesnosti. Horákom totiž preteká chladiaca 

kvapalina a kvôli zlej dostupnosti nie je možné použiť elektrické alebo pneumatické ná-

stroje. Zmena organizácie práce a tok jedného kusu tiež zmenil samostatné pracoviská na 
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výrobnú linku a tým aj prácu na tímovú. Následnosť operácií a absencia bezpečnostných 

zásobníkov spôsobí, že zastavenie jedného pracovníka zastaví celú linku. Kvôli týmto dô-

vodom je potrebné mať jedného pracovníka v zálohe, ktorý by sa zúčastňoval na rotácii, 

a zároveň by striedal pracovníkov pri osobných prestávkach. Tiež je potrebné organizovať 

ľudí pri práci a vykonávať administratívne úkony ako odpisovanie výrobných príkazov. Na 

tieto činnosti je vhodná pozícia tím lídra a podobná pozícia už existuje vo forme súčasného 

parťáka, ktorý je zároveň montážnym pracovníkom. Ostali by mu teda rovnaké úkony ako 

doteraz, teda starať sa o výrobu A, akurát by už nebol výrobným, ale vedúcim pracovní-

kom, ktorý zabezpečuje, že sa linka nezastaví. 

Nasledujúce riadky zhŕňajú potrebu pracovníkov výroby A. 

Výpočet potreby pracovníkov montáže: 

$%č(&	-',.%L�í+%L	�%�&áž( = EV+K%Lý	č,0/112Á4. 

$%č(&	-',.%L�í+%L	�%�&áž( =
10,48	�
�
3,5	�
�

= 3 

Celková potreba výrobných pracovníkov: 

E(K+%Lý	-%č(&	-',.%L�í+%L = �1,3 + 0,9 + 2 + 10,48��
�/3,5	�
� = 4,2 ≐ 5 

Ako vidíme výpočet potrebného počtu výrobných pracovníkov potvrdzuje počet navrhnutý 

vybalansovaním výrobného procesu. 1 na výrobe silových vodičov, 1 na výrobe káblov a 3 

na finálnej montáži. Voľná výrobná kapacita (5 − 4,2 = 0,8	-',.%L�í+,�je využitá na 

výrobu a balenie náhradných káblových dielov. 1 pracovník je potrebný na balenie kom-

pletných horákových zostáv, prípravu a manipuláciu. Ďalším pracovníkom je tím líder, 

ktorý sa stará o plynulú výrobu, organizačné a administratívne záležitosti. V súčasnosti je 

vo výrobe A 8 pracovníkov na zmene plus pracovník balenia pre obe výroby, takže môže-

me povedať 8,5 pracovníka. Potreba pracovníkov po organizačných zmenách a zmenách 

pracovného postupu je 1 + 1 + 3 + 1 + 1 = 7, takže úspora predstavuje  1 a pol pracovní-

ka. Príloha P VIII obsahuje tabuľky s presným rozdelením činností, využitím pracovníkov 

na jednotlivých pozíciách a počty pracovísk nielen pre naplánovaný objem produkcie, ale 

taktiež obsahuje variantu, ktorá pri výkyve produkcie pokryje zvýšenú potrebu. 

7.3 Dostupnosť materiálu a systém zásobovania 

Niektoré druhy materiálu sú uskladnené ďaleko od pracoviska, na ktorom sú využívané. V 

návrhu nového pracoviska navliekania káblov na obrázku č. 15 si môžete všimnúť pozície 
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pre materiál pod pracovným stolom. V súčasnosti sa tieto pozície nachádzajú pod pracovi-

skom navliekania silových vodičov, takže pracovník si musí pre hadice chodiť okolo celé-

ho pracoviska. Takýchto prípadov je vo výrobe oveľa viac – niektoré prípravné operácie 

finálnej montáže dokonca prebiehajú priamo v sklade, kde si musia montážne pracovníčky 

dôjsť pre materiál a vzhľadom k nevyhradenému priestoru na prípravné činnosti ich vyko-

návať priamo v sklade alebo na momentálne voľnom pracovisku. Vytvára to veľké množ-

stvo stratových časov spôsobených zbytočnou manipuláciou s materiálom, hľadaním 

správneho materiálu, hľadaním vhodného pracoviska, prípadne na uvoľnenie pracoviska. 

Čo je najhoršie, tieto práce vykonávajú kvalifikovaní výrobní pracovníci, čo znižuje výkon 

výroby. V organizácii zásobovania a správneho prerozdelenia materiálu spočíva obrovský 

potenciál na zefektívnenie výroby a tým aj požadované zvýšenie kapacity.  

Zásobovanie pracovísk materiálom je potrebné zorganizovať, určiť presné pravidlá a za-

viesť do systému pravidelnosť. Pre tento účel boli vytvorené materiálové skupiny s pravid-

lami navážania materiálu. Ukážka jednej materiálovej skupiny s definíciou a pravidlami je 

v tabuľke č. 13, celá tabuľka a tiež ukážková tabuľka rozdelenia materiálu je v prílohe P 

IX. 

Tabuľka 13 Ukážka navrhovaných pravidiel zásobovania [vlastné spracovanie] 

Skupina 
Signál na doplnenie mate-
riálu 

Termín doplne-
nia 

Pravidlá zásobovania 

A1 

BEZ SIGNÁLU-pravidelne 
každú zmenu 

Pred koncom 
zmeny 

1 
Materiál má pevne dané 2 rotujúce balenia 
(prepravky, bedničky, ...) 

Popis materiálu: Materiál, ktorý sa používa 
na všetky typy výrobkov a vo výrobe sa odo-
berá z bedničiek 
Popis formy zásobovania: Rotácia 2 balení v 
pravidelných intervaloch 
Spotreba: Pravidelná, univerzálna 

2 

Materiál sa vychystáva počas danej zmeny 
pre nasledujúcu zmenu a musí byť vychys-
taný najneskôr 15 min pred koncom danej 
zmeny 

3 
Vždy pred koncom zmeny sa vymení pripra-
vené balenie za použité (aj v prípade, že 
použité balenie NIE JE prázdne!) 

4 

Do použitého balenia (prázdne alebo nevy-
čerpané) sa doplní počas nasledujúcej zme-
ny požadované množstvo tak, aby bolo na 
jej konci pripravené na výmenu (bod 3.) 

5 
Dopĺňanie materiálu: Nespotrebované kusy 
sa spočítajú a zapíšu, následne sa balenie 
doplní na požadovaný počet ks 

6 
Materiál nikdy nedopĺňame na pracovisku, 
teda nikdy nedopĺňame balenie, ktoré sa v 
danej zmene používa. 
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7.4 Plánovanie výroby 

Súčasné plánovanie prebieha na týždennej báze, kde sa určí výroba na týždeň a priority 

jednotlivých objednávok. Majster spolu s parťákmi následne operatívne, počas prevádzky 

určuje čo sa má vyrábať v danej chvíli. To je tiež jeden z dôvodov, kvôli ktorému vznikajú 

medzi pracoviskami zásoby rozpracovanej výroby. Kvôli dlhej priebežnej dobe výroby sa 

pri presunutí zákaziek nechá rozpracovaná výroba stáť a pracuje sa na urgovanej namiesto 

toho aby sa začatá dokončila. Kvôli neaktuálnym informáciám sa tiež stáva, že uprostred 

zákazky dôjde materiál, alebo sa začne „predvyrábať“ z toho, čo momentálne na sklade je. 

Vychystávanie materiálu je tiež chaotické, pretože sa stáva, že skladník dostane počas urči-

tej činnosti informáciu, že je potrebné pripraviť materiál na inú výrobu.  

Riešením tohto problému je prenesenie operatívneho plánovania na strategické, čo bude pri 

navrhnutom systéme oveľa jednoduchšie ako v súčasnosti. Vyváženosť operácií umožní 

plánovať výrobu produktov ako celku a nie ako jednotlivé položky vstupujúce do komplet-

nej finálnej montáže. Zároveň bude možné určiť presný čas trvania výroby jednotlivých 

zákaziek. Pre tento účel je vhodné zavedenie plánovacej tabule, návrh je na obrázku č. 18. 

 

 

Obrázok 18 Návrh plánovacej tabule pre dielňu č. 1 [vlastné 

spracovanie] 
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Ako vidíme na obrázku tabuľa obsahuje priehradky, ktoré sú v hornej časti rozdelené na 

dni a v spodnej časti sú 4 stĺpce, ktoré sú rozdelené na hodiny. Princíp plánovania spočíva 

v tom, že na základe informácií o časovej náročnosti jednotlivých zákaziek sa týždenný 

plán rozdelí do jednotlivých dní, čo síce pridá oddeleniu plánovania prácu navyše, avšak 

minimálnu s veľkým prínosom pre celú výrobu. Následne rozdelí majster v spolupráci 

s tím lídrami jednotlivé zákazky do hodinových priehradiek, vždy s predstihom 1 zmeny. 

To zaručí, že skladník bude mať informáciu o potrebe materiálu 1 zmenu pred tým, ako sa 

začne vyrábať a keď na zákazku nebude materiál proste sa do výroby nepustí vôbec 

a začne sa s nasledujúcou, ktorá sa „preplánuje“ posunutím z jednej priehradky do druhej. 

Informáciu dopredu bude mať tiež prípravné pracovisko, ktoré musí zabezpečiť diely pre 

montáž, takže sa nemôže stať, že sa výroba zastaví. Tabuľa je tiež výborným vizuálnym 

pomocníkom. Dá sa z nej hneď určiť ako je na tom výroba, či je v sklze, alebo vyrába pod-

ľa plánu. Ak sa výrobné príkazy nachádzajú aj v priehradkách pred aktuálnou hodinou je 

jasné, že ide o sklz. Rozdelenie spodnej časti tabule na 4 stĺpce je dané výrobou – 2 stĺpce 

pre výrobu A a 2 pre výrobu B. Výroba B potrebuje plánovanie osobitne na finálnu montáž 

a navliekanie káblov. Výroba A zase plánovanie pre linku a plánovanie špeciálnych výrob-

kov. 

7.5 Návrh nového layoutu výrobnej haly 

Pri návrhu nového layoutu treba brať do úvahy navrhované úpravy pracovísk a tiež fakt, že 

zadaním projektu je vytvorenie miesta pre ďalšiu výrobu. Je potrebné vytvoriť zásobovacie 

cesty a okruhy, vhodne umiestniť skladovacie priestory a vniesť logiku do usporiadania 

pracovísk podľa ich náväznosti. Tiež je potrebné brať ohľad na určené potreby priestoru 

pre vykonávanie práce.  

Vypracovaniu finálnej verzie layoutu predchádzalo približne 60 rôznych variant. Zároveň 

sa pri skladaní jednotlivých súčastí zistilo, že ak budeme chcieť mať vo výrobe všetky pa-

letové pozície, aj napriek celkom veľkej úspore miesta tam nedostaneme presúvanú výro-

bu. Preto padlo rozhodnutie, že radšej ponecháme v hale len súčasnú výrobu a presunieme 

tam všetky potrebné skladovacie pozície.  
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Obrázok 19 Návrh nového layoutu dielne č. 1 [vlastné spracovanie] 

Rozmiestnenie jednotlivých častí výroby, teda skladu, výroby A a výroby B, zostalo ne-

zmenené. Zmenilo sa usporiadanie jednotlivých pracovísk, ktoré boli tiež zredukované na 

potrebný počet. Pre porovnanie je na nasledujúcom obrázku súčasný layout. 

 

Obrázok 20 Súčasný layout dielne č. 1 [vlastné spracovanie] 
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Zmenou rozmiestnenia skladových regálov sa získalo 36 nových paletových miest, ktoré 

spolu s usporeným priestorom vo výrobe (palety v pravom dolnom rohu) poskytnú potreb-

ný priestor 50-60 paletových miest pre vyvážané výrobky a dovážaný materiál. Doteraz sa 

nepostačujúca kapacita riešila improvizovane rozmiestnením paliet na aktuálne voľné 

miesta a tiež využívaním skladových pozícií v iných výrobných halách.  

Vo výrobe B (žltá farba) sa udiali zmeny v rozložení pracovísk, ktoré boli zároveň zredu-

kované. Na tieto zmeny nebola potrebná žiadna hĺbková analýza, sú čisto logické. Zo šies-

tich montážnych pracovísk sa využívajú len 4, takže odstránenie 2 prebytočných stolov je 

okamžitá úspora miesta. Tiež bol odstránený jeden navliekací stôl. Ako si môžeme všim-

núť na súčasnom layoute, vo výrobe sú 3 dlhé stoly, no pri nich sú len 4 pracovníci. Dva zo 

stolov sa totiž v súčasnosti využívajú len jednostranne. Vytvorením dvoch obojstranných 

pracovísk vzniká voľný priestor spolu s redukciou montážnych pracovísk vzniká priestor 

pre už spomínané paletové pozície. 

Najväčšie zmeny nastali vo výrobe A (červená farba). Prvou je spojenie pracovísk prísunu 

drôtu („wire feed tubes“ v starom layoute) a navliekania kábla (cable) čím bolo možné 

odstrániť pôvodné pracovisko výroby prísunu drôtu. Tri pracoviská finálnej montáže po-

trebné pre výrobu hlavných výrobkov sa mohli vďaka zmenám v procese výroby prerobiť 

z dvojitých buniek na samostatné nadväzujúce jednotky, čím vznikla úspora troch montáž-

nych stolov. V pravom hornom rohu sa nachádza pracovisko pre výrobky skupiny EMM, 

ktorá sa od ostatných technologicky líši. Vo výrobe sa nachádza ešte jedno pôvodné praco-

visko. To je ponechané ako rezervné pri prípadných problémoch s výrobou v prvých štá-

diách implementácie – aj keď je potrebné aby pracovníci získali návyk na zmeny, ktoré nie 

sú malého rozsahu, v niektorých prípadoch je potrebné uspokojiť požiadavky zákazníka za 

každú cenu. Vo výrobe tiež pribudli pracoviská prípravy a balenia. Na prípravné práce 

doteraz nebol vyhradený priestor a pre úspešné fungovanie nového systému je potrebné 

prípravu dobre plánovať a zabezpečiť aby nedostatok komponentov nezastavil všetky pra-

coviská. Baliace pracovisko je tiež nutnosťou a nielen z dôvodu zabezpečenia plynulého 

toku výrobku. Redukcia rozpracovanej výroby a zrýchlenie prechodu výrobou by spôsobila 

enormné hromadenie hotových výrobkov na súčasnom pracovisku balenia, ktoré je spoloč-

né pre výroby A a B. Poslednou zmenou je odstránenie medziskladu, z ktorého si pracov-

níci montáže odoberali sami materiál, čo bolo možné kvôli nastaveniu systému zásobova-

nia a vytvorenia pozície manipulanta. 
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Sumár uskutočnených zmien: 

• Odstránenie dlhého stolu na výrobu prísunu drôtu vo výrobe A 

• Odstránenie troch z desiatich montážnych stolov vo výrobe A 

• Odstránenie medziskladu finálnej montáže vo výrobe A 

• Vytvorenie nového pracoviska balenia pre výrobu A 

• Vytvorenie nového prípravného pracoviska pre výrobu A 

• Odstránenie navliekacieho stola vo výrobe B 

• Odstránenie dvoch montážnych pracovísk výroby B 

• Vytvorenie dodatočných 54 regálových a 28 voľných paletových miest 
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8 PROJEKT IMPLEMENTÁCIE NAVRHOVANÝCH ZMIEN 

Postupnosť zavádzania navrhovaných zmien je kľúčová pre úspech celého projektu. 

Vzhľadom na ich rozsah sa projekt blíži reengineeringu, čo podporuje aj fakt, že pohľad na 

výrobné, zásobovacie a plánovacie procesy sa diametrálne líši od pôvodného. Počiatočné 

časti zavádzania už prebehli, takže budú v projektovej časti spomenuté. 

8.1 Simulácia nových pracovných postupov 

„Vaše teorie je hezká, ale pojďte si to vyzkoušet sám“ je asi najčastejšie používaná veta 

výrobných pracovníkov. Niekedy to možné je a niekedy kvôli nárokom na kvalitu, dohľa-

dateľnosť príčiny chyby, atd. to možné nie je. V jednom, ale pravdu majú. Ak sa takto roz-

siahla zmena dobre nepripraví môže urobiť viac škody ako úžitku. Preto je dobré vyskúšať 

všetko čo sa vyskúšať dá.  

Prvým krokom pri zavádzaní zmien, ktoré sa týkajú technológie výroby a pracovných po-

stupov je simulácia pre porovnanie teoretických čísel a reality. Tá prebehla najprv na finál-

nej montáži a čiastočne (v rozsahu, aký dovolili súčasné podmienky) aj na spojenom pra-

covisku prísunu drôtu a navliekania kábla. 

Finálna montáž bola simulovaná počas jednej celej zmeny. Pracovníčky na troch pracovis-

kách vyrábali podľa nového pracovného postupu. Dve montovali zástrčku s pridanými 

operáciami navyše a tretia dokončovala horák. Cieľom simulácie nebolo ani tak overiť 

cyklové časy, ako zistiť, či nebudú vznikať problémy a či sa nebudú na niektorom z praco-

vísk hromadiť rozpracované výrobky. Pri zmene pracovného postupu sa ráta s drobnými 

úpravami pracovísk, ktoré pri simulovaní neboli dostupné. Simulácia dopadla dobre, ope-

rácie na seba nadväzovali a výrobky sa nehromadili. V cyklových časoch nastávali výkyvy, 

hlavne kvôli zvyku na iný pracovný postup no pri odstránení extrémnych hodnôt (našli sa 

aj extrémne nízke, nie len vysoké cyklové časy) vyzerá porovnanie navrhovaných a simu-

lovaných postupov takto: 

Tabuľka 14 Porovnanie predpokladaných a reálnych časov 

upraveného postupu [vlastné spracovanie] 

  Predpoklad Simulácia 

Montáž zástrčky (1. a 2. pracovisko) 7,03 min 7,63 min 

Montáž horáka a test (3. pracovisko) 3,45 min 3,58 min 
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Výsledné cyklové časy sú dlhšie ako plánované, no keď vezmeme do úvahy fakt, že pra-

covníčky takto pracovali po prvý krát a aj tak neprekročili zákaznícky takt time 4,1 minúty 

(takt time 3,5 minúty rátal s 15% prirážkou) je výsledok uspokojujúci a dovoľuje pokračo-

vanie v projekte. Výrobky sa medzi pracoviskami nehromadili a zároveň posledné pracovi-

sko na výrobok nikdy nečakalo. Pracoviskom montáže horáka prejde dvojnásobné množ-

stvo výrobkov oproti predchádzajúcim dvom pracoviskám a vykonávajú sa na ňom fyzicky 

náročnejšie operácie, preto je aj napriek systému rotácie v kratších intervaloch vhodné po-

nechať pracovníkovi priestor na oddych. 

Simulácia na spojenom pracovisku prebehla len čiastočne, pretože na nový pracovný pos-

tup je potrebná rozsiahla úprava. Bolo však potrebné zistiť či nebude problém s odvíjaním 

a rezaním dvoch hadíc naraz. Simulovanie tohto úkonu nebolo potrebné realizovať počas 

dlhšieho časového úseku, takže prebehlo na vzorke 10 ks. So zmenou nebol žiadny prob-

lém, navyše bude nové pracovisko vybavené špeciálnym odvíjaním a vodiacimi kladkami, 

čo by malo proces ešte viac uľahčiť. 

 

Obrázok 21 Vľavo návrh odvíjania a rezania hadíc, vpravo súčasné pracovisko 

[vlastné spracovanie] 
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8.2 Prestavba skladu 

Presun skladových regálov a tiež montáž dodatočných, ktoré je možné po reorganizácii 

skladovacieho priestoru previezť z doteraz využívaných hál sa dá uskutočniť nezávisle na 

ostatných zmenách vo výrobe. Zvýšenie skladovacej kapacity má navyše okamžitý účinok, 

v podobe vyčistenia priestoru vo výrobe používaného na improvizované rozloženie mate-

riálu a hotových výrobkov. Prestavba skladu nie je ani zložitá. Je navrhnutá tak, aby bolo 

nutné hýbať s čo najmenej regálmi. Pred začatím prestavby sa môže zadať objednávka na 

výrobu potrebných dielov pre úpravu pracovísk. Postup presunu skladu je na nasledujúcom 

obrázku. 

 

Obrázok 22 Navrhovaný postup presunu skladových regálov [vlastné spracovanie] 

Pôvodný layout nie je nakreslený v mierke, takže medzi obrázkami sú určité rozdiely. Čer-

veno vyznačené regály však netreba presúvať vôbec – ostávajú na svojich pôvodných po-

zíciách. Najskôr je potrebné presunúť spodný rad modro vyznačených regálov, potom po-

sunúť približne o 1 meter horný rad modro vyznačených regálov a následne presunúť a 
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spojiť malé regály na drobný materiál. Po ukončení prestavby sa môžu do haly doviezť žlto 

vyznačené dodatočné regály. 

8.3 Zavedenie plánovacej tabule a školenie zamestnancov 

Zmeny vo výrobe treba zavádzať postupne a treba na nich pripraviť hlavne zamestnancov. 

Zmena zadávania zákaziek do výroby pomocou novej plánovacej tabule je ideálnym za-

čiatkom, aby si postupne zvykali na nové zmeny. Navyše používanie tabule je jednoduché 

a prácu zamestnancom uľahčí. Doteraz sa po dohode majstra s parťákom a na základe prio-

rity uvoľnil výrobný príkaz pred začatím výroby. Plánovacia tabuľa zabezpečí pravidelné 

plánovanie v predstihu, takže už nebude vykonávané podľa potreby, ale v presne stanovenú 

dobu s predstihom jednej zmeny. Aj bez zavedenia ostatných zmien vo výrobe vylúči ab-

senciu dovážaného a prípravného materiálu. 

Zamestnancov treba preškoliť aj na ostatné zmeny vo výrobe. Je im potrebné podať infor-

mácie o nových pravidlách, postupnosti výroby a obmedzeniach množstva rozpracovanej 

výroby. Počas celého projektu sa so zamestnancami spolupracovalo, navyše prebehli aj 

simulácie navrhovaných postupov, takže to nebude veľký problém. Je ale potrebné zdôraz-

niť dodržiavanie pracovného postupu a nastavených pravidiel.  

8.4 Spojenie pracovísk výroby kábla a prísunu drôtu vo výrobe A 

Premiestnenie zvyšku výrobných pracovísk je podmienené spojením pracovísk navliekania 

kábla a výroby prísunu drôtu. Ako už bolo spomenuté pri prestavbe skladu, objednávky na 

nové potrebné časti pracoviska môžu byť zadané na začiatku realizácie prestavby haly – 

urýchli sa tak jej priebeh. Potrebné úpravy zahŕňajú tieto položky: 

• Regál na materiál pracoviska silového vodiča 

• 2x regál na materiál nového spojeného pracoviska 

• 2x podstava pre lisy na prísun drôtu 

• Odvíjanie na hadice 

• Vyvýšený diel na odvíjanie vodnej a plynovej hadice 

• Vodiaca kladka na odvíjané hadice 

• Boxy na materiál pod výrobným pracoviskom 

Vzhľadom na rozsah zmien nebudem prikladať presné výkresy, kompletný 3D model no-

vého rozloženia a úpravy pracovísk je vložený na konci príloh. 
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Výroba je po upravení pracoviska schopná fungovať aj bez ďalších úprav a kým budú tieto 

dokončené, je potrebné zabehnúť, zhodnotiť, prípadne upraviť nový pracovný postup vý-

roby káblov. 

8.5 Vytvorenie pracovísk balenia a prípravy 

Pred úpravou montážnych pracovísk treba zaistiť, aby mali zabezpečený prísun materiálu 

a odber zabalených hotových výrobkov. V projekte je preto potrebné pokračovať vytvore-

ním nových pracovísk navrhnutých na prípravu a balenie. Na pracovisko balenia je možné 

použiť segmenty zo zrušeného stola prísunu drôtu. Diely, ktoré je potrebné vyrobiť sú na-

sledovné: 

• 2x pracovný stôl prípravy 

• Nízky stolík (na ukladanie krabíc s materiálom) 

• Nízky stolík s poličkou (pripravené položky + materiál) 

• Regál na samolepky pre rukoväte 

• Regál na drobný materiál 

• Regál na dokumentáciu (balenie) 

Všetky položky sú tiež nakreslené v layoute na konci príloh. 

8.6 Úprava a presun montážnych pracovísk 

Pracoviská finálnej montáže musia tiež prejsť úpravami, aby bolo možné ich začlenenie do 

výrobnej linky. Na tieto zmeny je možné použiť vybavenie pracovísk, ktoré budú zrušené. 

Zmeny na pracoviskách montáže zástrčky: 

• Doplnenie pracoviska o upínku na horák 

• Doplnenie pracoviska o regál na materiál 

• Odpojenie testovacieho zariadenia (v súčasnosti je testovacie zariadenie na praco-

visku montáže horáka, no pripojenie na zostavu sa nachádza na pracovisku montáže 

zástrčky) 

Zmena na pracovisku montáže horáka: 

• Doplnenie o prípojku testovacieho zariadenia a jej napojenie na test 

Upravené pracoviská môžu byť presunuté na svoje pozície čím je prestavba výroby A do-

končená. 
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8.7 Zmena systému zásobovania 

Po dokončení úprav pracovísk treba zaškoliť pracovníkov na nastavený zásobovací systém. 

V súčasnosti sú zvyknutí dopĺňať si materiál z väčšej časti sami z medziskladov. Toto 

všetko bude teraz zabezpečovať skladník a manipulant, takže výrobní pracovníci potrebujú 

akurát vedieť ako signalizovať potrebu materiálu.  

Skladník a manipulant musia pochopiť nový systém dokonale. Je potrebné vysvetliť zlože-

nie materiálových skupín, veľkosti a frekvenciu dovážaných dávok. Do ich práce je po-

trebné vniesť pravidelnosť, aby nenastávali výpadky vo výrobe, ktorá bude závislá na kva-

litnom zásobovaní materiálom.  

8.8 Úprava a presun pracovísk výroby B 

Posledným krokom reorganizácie je úprava a premiestnenie pracovísk výroby B. Tento 

krok je voliteľný, výroba môže pracovať v súčasnom rozložení. Zmeny, ktoré boli navrh-

nuté majú za výsledok úsporu miesta, ktorá umožní skladovanie všetkých potrebných vý-

robkov a materiálu. Ako prvé je potrebné spojiť dva navliekacie stoly, to znamená rozšíriť 

jeden zo stolov o 30 cm a premiestniť naňho 2 lisy na výrobu silových vodičov. Následne 

sa môžu stoly a montážne pracoviská presunúť na určené miesto. 

8.9 Auditovanie vykonaných zmien a neustále zlepšovanie 

Zmena vo výrobe je pomerne rozsiahla. Celkovo mení už dlho zažitý systém výroby, na čo 

si nebude ľahké zvyknúť a nebude to trvať krátko. Pri množstve analyzovaných informácií 

a optimalizačných opatrení môže dôjsť k ich deformácii, kvôli novo vzniknutým podmien-

kam a problémom. Preto je veľmi dôležité sledovať a vyhodnocovať výkonnosť systému 

a spolupracovať pri tom so všetkými zamestnancami. Okrem vykonávania miniauditov 

treba riešiť problémy (či zlepšenia) na pravidelných stretnutiach so zastúpením ako výrob-

ných, tak aj vedúcich pracovníkov.  

8.10 Časový harmonogram implementácie 

Nasledujúca tabuľka obsahuje predpokladaný časový rámec, v ktorom by bolo možné 

uskutočniť reorganizáciu výroby podľa navrhnutého postupu. 
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Tabuľka 15Časový harmonogram implementácie [vlastné spraco-

vanie] 

  

Týždeň 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Simulácia pracovných postupov                 

Prestavba skladu                 

Zavedenie plánovacej tabule                 

Spojenie pracovísk                 

Vytvorenie pracovísk prípravy a balenia                 

Úprava a presun montážnych pracovísk                 

Úprava a presun výroby B                 
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9 PRÍNOSY PROJEKTU 

Pred vyhodnotením dosiahnutých prínosov si pripomeňme ciele projektu: 

• Zvýšenie kapacity výroby o 20% 

• Úspora priestoru 10% 

• Optimalizácia toku materiálu a výrobkov 

• Zlepšenie plánovania a organizácie práce 

• Zvýšenie flexibility výroby 

Zmeny, ktoré projekt navrhuje vytvárajú základ pre štíhlu výrobu. Snaží sa zmeniť nevy-

váženú dávkovú výrobu na plynulú v menších dávkach s budúcim konečným cieľom toku 

jedného kusu, čo zabezpečuje rýchlejší prechod produktu výrobným procesom a tým zvy-

šuje jeho flexibilitu – schopnosť rýchlo reagovať na požiadavky zákazníkov. Štandardizá-

cia práce, zlepšenie ergonómie a jednoznačné definovanie a prerozdelenie pracovných čin-

ností vytvára priaznivé prostredie na zvýšenie výkonnosti a efektivity. Vylepšené plánova-

nie, ktoré sa projekt snaží povýšiť z operatívneho na strategické a jasne definované záso-

bovanie pracovísk zabezpečujú väčšiu spoľahlivosť a tým zvyšujú aj predvídateľnosť vý-

robného systému. Usporený priestor vo výrobe sa využil na zabezpečenie všetkých paleto-

vých pozícií pre výrobu v dielni č. 1. Navýšenie výrobnej kapacity sa uskutočnilo 

v požadovanej miere, pretože od začiatku projektu sa počítalo s navýšeným výrobným 

množstvom. V číslach sa dajú prínosy zhrnúť nasledovne: 

• Zvýšenie kapacity - 20% (od začiatku projektu sa počítalo s firmou určenými ob-

jemami výroby, ktoré boli navýšené o 20% oproti minuloročným výkonom) 

• Úspora priestoru – 8,3% 

• Zvýšenie kapacity regálových pozícií – 33% 

• Úspora 1,5 pracovníka – cca 200 000 Kč/rok 

Výpočet úspory priestoru vychádza zo zníženia plochy, ktorá je potrebná na výrobu a vyu-

žije sa ako skladovací priestor. Úspora nezahŕňa novo vzniknuté pracoviská prípravy, ba-

lenia a miesta určeného na ukladanie hotových výrobkov po zabalení. 

Ú0-%',	-'
(0&%'S =
62�X�ú0-%',�

745,2�X�.(K+%Lá	'%IK%ℎ,�
× 100 = 8,3% 
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Skladová kapacita sa zvýšila zo súčasných 162 paletových miest na 216. Tiež vznik-

li ďalšie voľné priestory, určené hlavne k manipulácii s dovezeným materiálom a exporto-

vanými výrobkami. Vo výpočte je zahrnutá len pevná regálová kapacita, takže: 

Y,Lýš(�
(	+,-,.
&V	0+K,HS =
216 − 162

162
× 100 = 33% 

Náklady na realizáciu projektu sú približne 200 000 Kč. Tie však už rátajú aj s konštruk-

ciou dopravníku, ktorý by mal v budúcnosti nahradiť používané mobilné stojany. Návrat-

nosť investície sa teda predpokladá do 1 roka. 
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ZÁVER 

Cieľom spoločnosti, v ktorej bol projekt realizovaný je stať sa číslom jeden v oblasti dodá-

vania komponentov pre oblúkové rezanie a zváranie. Dosiahnuť a udržať si tento status 

v dnešnej dobe nie je vôbec jednoduché. Zákazník je stále náročnejší, konkurencia je veľ-

ká, firmy si už nemôžu kvôli zisku nadhadzovať ceny. V boji o vedúce postavenie rozho-

duje kvalita, schopnosť reagovať skôr ako konkurent a v neposlednom rade nízka cena. 

Štíhly podnik a jeho neustále zlepšovanie je správnou cestou ako dosiahnuť prvenstvo vo 

vymenovaných cieľoch. 

Spoločnosť sa chce venovať zlepšovaniu svojich procesov. Že to myslí vážne potvrdzuje aj 

realizovaný projekt. Jeho cieľom síce bola aj úspora priestoru a zvýšenie kapacity, no 

hlavne išlo o vybudovanie základu pre ďalšie zlepšovacie nápady. Zníženie hladiny zásob 

a rozpracovanej výroby, vyváženie toku produktu, štandardizácia práce, zmena organizácie 

práce a celkovo pohľadu na výrobný proces, určenie jasných pravidiel zásobovania a vy-

lepšenie a zjednodušenie plánovania – to je to hlavné, čo sa dosiahlo a bude prinášať vý-

sledky. Určite nie dnes, ani zajtra, ani o týždeň či mesiac, no ak bude snaha pracovať ďalej 

budú stále lepšie aj výsledky. Tak rozsiahlu zmenu musia pracovníci a spoločnosť samotná 

najprv vstrebať, pochopiť o čo vlastne ide a následne z toho vyťažiť všetko čo sa dá. Po-

tenciál na zlepšovanie vo výrobe je enormný. Projekt je ešte len prvým štádiom v ceste 

k perfektne fungujúcemu celku. Niektoré ďalšie štádiá si už vieme predstaviť, ďalšie prídu 

postupom času, no pracovať na sebe treba stále. 

Implementácia projektu sa už začala a prvým viditeľným prínosom je zvýšenie kapacity 

a sprehľadnenie skladu, keďže ten už bol premiestnený podľa plánu. V najbližšej dobe sa 

začne najkritickejšia časť zmeny, ktorou je prestavba, presun a vytvorenie nových praco-

vísk výroby A. Ciele projektu boli takmer všetky splnené. Výnimkou je úspora miesta, kde 

sa kvôli vytvoreniu nových pracovísk prípravy a balenia vo výrobe A podarilo znížiť prie-

storové nároky výrobnej časti dielne č. 1 len o 8,3% oproti plánovaným 9,5%. Rozdiel me-

dzi plánom a výsledkom je však len 9 m2. 

Medzi prvotné ciele projektu patril aj presun výroby C, ktorá sídli vo vedľajšej výrobnej 

hale. Okolnosti nás však prinútili tento cieľ zmeniť ešte počas projektu a usporené miesto 

sa využilo ako skladovacie priestory pre importovaný materiál a hotové výrobky, ktoré boli 

dodnes skladované improvizovane vo výrobe, či ďalších častiach firmy.  
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DČF  Disponibilný časový fond 

JIT 

TT85%. 

 Just in Time 

85% zákazníckeho takt time-u (15% prirážka kvôli ľudskému faktoru) 

TTZÁK 

XYZ# 

 Zákaznícky takt time 

Kódovanie výrobkov (schéma je vysvetlená v analytickej časti) 
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PRÍLOHA P I/I: NÁMERY VÝROBNÝCH ČASOV  

Silový vodič PRIEMER 

Strihanie hadice 10,0 

Strihanie lanka  8,0 

Nastriekanie silikónového oleja 5,0 

Nasunutie lanka do hadice 11,0 

Lisovanie dutiniek 1. strana 12,0 

Lisovanie krúžku 1. strana 10,0 

Lisovanie dutinky 2. strana 10,0 

Nasadenie a uchytenie krúžku 2. strana 9,0 

Lisovanie krúžku 2. strana 11,0 

Spolu 86 s 

 
1,4 min 

 

Prísun drôtu PRIEMER 

Rezanie červenej hadice 15,0 

Lisovanie 1.strana 18,0 

Lisovanie 2. strana 18,0 

Príprava pruchozích kolíkov s prevlečným šroubem (10x) 4,0 

Spolu 55 s 

  0,9 min 

 

Kábel PRIEMER 

Rezanie plášťa 18,0 

Navliekanie 84,0 

Nasadenie guľových kĺbov (10x) 6,0 

Nasadenie vnútorného krúžku (10x) 5,0 

Nanesenie lepidla (10x) 3,0 

Dotlačenie lepených spojov (10x) 3,0 

Spolu 119 s 

  2 min 

 

 



 

 

PRÍLOHA P I/II: NÁMERY VÝROBNÝCH ČASOV  

Finálna montáž PRIEMER 

Vyhýbanie vývodov 14,0 

Prečistenie vzduchom  6,0 

Nasadenie pružiny, krúžkov a 1. časti krytu 42,0 

Našrubovanie prísunu drôtu 20,0 

Nasunutie vodiča drôtu 24,0 

Našrubovanie zástrčky na prípravok, dotiahnutie PD a našrubovanie SV 34,0 

Skrátenie hadičky, nasadenie a upevnenie svorky 16,0 

Nasadenie svorky na vodnú hadicu, pripevnenie k zástrčke, uprava polohy 
kladivom 

46,0 

Uzavretie a prišrubovanie 1. časti krytu 30,0 

Zapojenie a vloženie ovládacieho káblu 31,0 

Navlečenie záslepok, skrátenie vodnej hadice, navlečenie veloru a lisova-
nie rýchlospojky 

51,0 

Uzavretie 2. časti krytu 25,0 

Vyhýbanie vývodov 14,0 

Prečistenie vzduchom  6,0 

Navlečenie krúžku, našrubovanie horáku k prísunu drôtu 20,0 

Našrubovanie silového vodiča, vyrovnanie vyvodov 44,0 

Skrátenie hadičiek a vodica drotu 14,0 

Nasrubovanie trysky 11,0 

Nasunutie svoriek na hadičky, upevnenie na vyvody, uprava kladivom 43,0 

Narazenie plynovej trysky 4,0 

Zapojenie spínača 24,0 

Vloženie horáka a spínača do rukoväte a uzavretie 60,0 

Zapojenie zostavy na test 37,0 

Spolu 616 s 

  10,3 min 

 



 

 

PRÍLOHA P II/I: SNÍMKY PRACOVNÉHO D ŇA   
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PRÍLOHA P II/II: SNÍMKY PRACOVNÉHO D ŇA   
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PRÍLOHA P III/I: TECHNOLOGICKÉ MATICE VÝROBY A 

 

 



 

 

PRÍLOHA P III/II: TECHNOLOGICKÉ MATICE VÝROBY A 

 

 



 

 

PRÍLOHA P III/III: TECHNOLOGICKÉ MATICE VÝROBY A 

 



 

 

PRÍLOHA P IV: SKUPINY POLOTOVAROV A VÝROBKOV A 

Silový vodič 

Označenie 
skupiny 

Potrebná kapacita pre technologicky rovnaké 
výrobky dohromady 

% podiel skupiny výrobkov 
na celkovej kapacite 

ASM 51353 63,0% 
BSM 29988 36,8% 
Special 171 0,2% 
Spolu 81513 100% 

Prísun drôtu 

Označenie 
skupiny 

Potrebná kapacita pre technologicky rovnaké 
výrobky dohromady 

% podiel skupiny výrobkov 
na celkovej kapacite 

APM 54699 92% 
BPM 4818 8% 
Spolu 59517 100% 

Kábel 
Označenie 
skupiny 

Potrebná kapacita pre technologicky rovnaké 
výrobky dohromady 

% podiel skupiny výrobkov 
na celkovej kapacite 

AKM 30174 58% 
BKM 16797 31% 
CKM 954 2% 
DKM 5135 9% 
Spolu 54275 100%  

Finálna montáž 
Označenie 
skupiny 

Potrebná kapacita pre technologicky rovnaké 
výrobky dohromady 

% podiel skupiny výrobkov 
na celkovej kapacite 

AMM 28609 53% 
BMM 14262 27% 
CMM 1426 3% 
DMM 739 1% 
EMM 5135 10% 
Špeciály 3312 6% 
Spolu 53483 100% 
 



 

 

PRÍLOHA P V: SKUPINY HOTOVÝCH VÝROBKOV B  

Označenie 
skupiny 

Potrebná kapacita pre technologicky 
rovnaké výrobky dohromady 

% podiel skupiny výrobkov 
na celkovej kapacite 

AMT 4625 12,2% 

BMT 2719 7,2% 

CMT 5069 13,4% 

DMT 544 1,4% 

EMT 2899 7,6% 

FMT 2653 7,0% 

GMT 2132 5,6% 

HMT 1903 5,0% 

IMT 1815 4,8% 

JMT 1115 2,9% 

KMT 422 1,1% 

LMT 1320 3,5% 

MMT 389 1,0% 

NMT 696 1,8% 

OMT 964 2,5% 

PMT 807 2,1% 

QMT 684 1,8% 

RMT 631 1,7% 

SMT 541 1,4% 

TMT 496 1,3% 

UMT 462 1,2% 

VMT 350 0,9% 

WMT 306 0,8% 

XMT 298 0,8% 

YMT 290 0,8% 

ZMT 189 0,5% 

AAMT 257 0,7% 

ABMT 194 0,5% 

ACMT 162 0,4% 

ADMT 158 0,4% 

AEMT 210 0,6% 

AFMT 74 0,2% 

AGMT 73 0,2% 

AHMT 66 0,2% 

AIMT 59 0,2% 

AJMT 59 0,2% 

AKMT 50 0,1% 

ALMT 38 0,1% 

Nezaradené 2181 5,8% 

Spolu 37902 100%  



 

 

PRÍLOHA P VI/I: POROVNANIE PRACOVNÝCH POSTUPOV 

MONTÁŽE A 

 



 

 

PRÍLOHA P VI/II: POROVNANIE PRACOVNÝCH POSTUPOV 

MONTÁŽE A 

 



 

 

PRÍLOHA P VII/I: MATERIÁLOVÉ POTREBY PRACOVÍSK A 

Silový vodič 
ASM pre finály  

A-DMM 
BSM 

ASM pre 
finál EMM 

Název Množ.dílů 

x x x LANKO měděné         0,64 kg 

x x x KROUŽEK lisovací  2 ks 

x x x Kontakt kompl.                 1 ks 

x x   Kontakt. kompl.                1 ks 

x     HADICE 41 černá   3,94 m 

  x x HADICE 48 cervená opletená 3,94 m 

    x Kontakt kompl.                 1 ks 

 

Prísun drôtu 
APM pre 

finály AMM 
a CMM 

APM pre 
finál 

DMM 
BPM 

APM pre 
finál 

BMM 
Název Množ.dílů 

x x   x Hadice 28 červená  4,00 m 

x x   x ŠROUB převlečný        1 ks 

x x   x kolík průchozí          1 ks 

x x   x KROUŽEK lisovací  2 ks 

x       Šroubení pro přísuv drátu      1 ks 

  x   x Koncovka pro prívod drátu 1 ks 

    x   KROUŽEK lisovací  2 ks 

    x   Hadice               4,285 m 

    x   Koncovka pro hadici  2 ks 

 

  



 

 

PRÍLOHA P VII/II: MATERIÁLOVÉ POTREBY PRACOVÍSK A 

Kábel 

AKM s polo-
tovarom 

ASM 

AKM s polo-
tovarom 

BSM 
CKM DKM BKM Název Množ.dílů 

0 0 0 0 0 Silový vodič   ks 

0 0 0 0 0 Přísuv drátu   ks 

x x x x   Hadice opletená         3,82 m 

x x x   x HADICE 30 černá      4,00 m 

x x x     Ovl.vodič kompl. 2pol. 1 ks 

x x x     Kroužek vnitřní                1 ks 

x x       Kloub kulový                   1 ks 

x   x   x Hadice 42 černá     4,50 m 

  x       HADICE 47 modrá    4,50 m 

    x     Sek.lepidlo                          ks 

    x     Kroužek zajištovací            1 ks 

    x     Kroužek zajištovací            1 ks 

    x     Kloub. pruchodka               1 ks 

    x     Kloub. pruchodka               1 ks 

      x   HADICE 46 cervená   4,80 m 

      x   Kloub kulový                   1 ks 

      x   Pruchodka pružinová            1 ks 

      x   Ovl.kabel kompl.2pól.4,5m     1 ks 

        x Ovl. vodič kompl. 2 pol. 1 ks 

        x Hadice vnější kompl.  1 ks 

        x Hadice vnější kompl.  1 ks 

        x Hadice vnější kompl.  1 ks 

 



 

 

PRÍLOHA P VII/III: MATERIÁLOVÉ POTREBY PRACOVÍSK A 

Finálna montáž 

AMM DMM CMM EMM BMM Název Množ.dílů 

0 0 0 0 0 Hořák 1,000 ks 
0 0 0 0 0 Kabel      1,000 ks 
x x x x x Šroub ocel.pozink.        1,000 ks 
x x x x x MATICE spojky             1,000 ks 
x x x x x Pružina ochranná velká    1,000 ks 
x x x x x Víčko uzávěru 1                1,000 ks 
x x x x x Rychlospojka          1,000 ks 
x x x x x KROUŽEK lisovací  1,000 ks 
x x x x(4 ks) x Svorka           2,000 ks 
x x x   x Průduch plynu                  1,000 ks 
x x x   x Tryska plynu kon.         1,000 ks 
x x x(1x)   x Svorka             2,000 ks 
x x x   x Kroužek had.spojky-vnitřní 1,000 ks 
x x x   x Kroužek had.spojky-vnější- 1,000 ks 
x x x   x Nálepka      1,000 ks 
x x x   x Pouzdro zástrčky           1,000 ks 
x x x   x Víko pouzdra zástrčky      1,000 ks 
x x x   x Záslepka zástrčky        2,000 ks 
x x x   x Nálepka EN/IEC          1,000 ks 
x x x   x Zástrčka centrální         1,000 ks 
x x x   x Záslepka modrá                 1,000 ks 
x x x     Nálepka Logo     1,000 ks 
x x     x Podložka ozn. modrá  1,000 ks 
x   x x   Izol.hadice      2,000 ks 
x   x     Unašeč trysky        1,000 ks 
x   x     Kroužek zajišťovací            1,000 ks 
x   x     Závitová vložka             1,000 ks 
x         Izol.hadice              2,000 ks 
x       x Spirála vodící      1,000 ks 
x       x Tryska        1,000 ks 
x         Spínač .                  1,000 ks 
x         Šroub válcový            1,000 ks 
x         Nálepka                 1,000 ks 
x         Rukojeť horní díl      1,000 ks 
x         Rukojeť spodní díl     1,000 ks 
x x     x Hadice vodní vratná 0,6m       1,000 ks 
          Hadice vodní vratná 0,6m     1,000 ks 
  x x     Spirála vodící      1,000 ks 
  x       Hadice ochranná          1,000 ks 
  x x     Tryska         1,000 ks 
  x     x Unašec trysky         1,000 ks 
  x     x Spínac pro rukoje 1,000 ks 

  x       Závitová dutinka             3,000 ks 
  x       Šroub              3,000 ks 
  x       Rukojet           1,000 ks 
  x       Rukojet                1,000 ks 
  x       Kroužek zajištovací            1,000 ks 

AMM DMM CMM EMM BMM Název Množ.dílů AMM 
  x       Nálepka            1,000 ks 



 

 

    x     Hadice vodní vratná  0,6m      1,000 ks 
    x     Svorka          1,000 ks 
    x     Spínac                         1,000 ks 
    x     Šroub                     1,000 ks 
    x     Nálepka           1,000 ks 
    x     Rukojet             1,000 ks 
    x     PT šroub         1,000 ks 
    x     Držák rukojeti      1,000 ks 

    x     Rukojet             1,000 ks 

    x     Záslepka cervená               1,000 ks 
      x   Kolík            1,000 ks 
      x   PT-šroub               4,000 ks 
      x   Šroub válcový            1,000 ks 
      x   Hadice 42 cerná         0,043 m 
      x   Bužírka 4,5x0,5 cerná          0,120 m 
      x   Páska stahovací     1,000 ks 
      x   Spojka hadicová          1,000 ks 
      x   Spojka hadicová          1,000 ks 
      x   Krytka zástrcky velká          1,000 ks 
      x   Víko krytky zástrcky velké     1,000 ks 
      x   Tryska          1,000 ks 
      x   Tryska plynová           1,000 ks 
      x   Víko                           1,000 ks 
      x   Tlacítko                       1,000 ks 
      x   Spínac kompl.                  1,000 ks 
      x   Kontakt plechový               1,000 ks 
      x   Kroužek zajištovací            1,000 ks 
      x   Nálepka                1,000 ks 
      x   Zástrcka  silné pruž.      1,000 ks 
      x   Hadice vodní prívodní 0,6m     1,000 ks 
      x   Rukojet                        1,000 ks 

      x   Rukojet                        1,000 ks 

      x   Svorka                 1,000 ks 
      x   Unašec trysky               1,000 ks 
      x   Spirála vodící     1,000 ks 
      x   Nálepka Typ           1,000 ks 
      x   Záslepka cervená               1,000 ks 
      x   Záslepka modrá                 1,000 ks 
        x Vrut ST                 2,000 ks 
        x Kroužek uzávěru           1,000 ks 
        x Rukojet - vrchní díl  1,000 ks 
        x Rukojet spodní díl 1,000 ks 
        x PT šroub             1,000 ks 
        x Nálepka  levá            1,000 ks 
        x Nálepka  D               1,000 ks 

 



 

 

PRÍLOHA P VIII/I: ROZDELENIE VYKONÁVANÝCH ČINNOSTÍ 

 



 

 

PRÍLOHA P VIII/II: ROZDELENIE VYKONÁVANÝCH ČINNOSTÍ 

 



 

 

PRÍLOHA P IX/I: MATERIÁLOVÉ SKUPINY 

Skupina 
Signál na dopl-
nenie materiálu 

Termín doplnenia Pravidlá zásobovania 

A1 

BEZ SIGNÁLU-
pravidelne každú 
zmenu 

Pred koncom zmeny 1 
Materiál má pevne dané 2 rotujúce balenia 
(prepravky, bedničky, ...) 

Popis materiálu: Materiál, ktorý sa po-
užíva na všetky typy výrobkov a vo vý-
robe sa odoberá z bedničiek 
Popis formy zásobovania: Rotácia 2 
balení v pravidelných intervaloch 
Spotreba: Pravidelná, univerzálna 

2 

Materiál sa vychystáva počas danej zmeny 
pre nasledujúcu zmenu a musí byť vychys-
taný najneskôr 15 min pred koncom danej 
zmeny 

3 
Vždy pred koncom zmeny sa vymení pripra-
vené balenie za použité (aj v prípade, že 
použité balenie NIE JE prázdne!) 

4 

Do použitého balenia (prázdne alebo nevy-
čerpané) sa doplní počas nasledujúcej zme-
ny požadované množstvo tak, aby bolo na 
jej konci pripravené na výmenu (bod 3.) 

5 
Dopĺňanie materiálu: Nespotrebované kusy 
sa spočítajú a zapíšu, následne sa balenie 
doplní na požadovaný počet ks 

6 
Materiál nikdy nedopĺňame na pracovisku, 
teda nikdy nedopĺňame balenie, ktoré sa v 
danej zmene používa. 

Skupina 
Signál na dopl-
nenie materiálu 

Termín doplnenia Pravidlá zásobovania 

A2 

BEZ SIGNÁLU-
pravidelne každú 
zmenu 

Pred koncom zmeny 1 
Materiál je uložený v pojazdnom medzi-
sklade 

Popis materiálu: Materiál, ktorý sa po-
užíva na všetky typy výrobkov a vo vý-
robe sa odoberá zo zabudovaných zá-
sobníkov 
Popis formy zásobovania: Dopĺňanie 
zásobníkov v pravidelných intervaloch 
Spotreba: Pravidelná, univerzálna 

2 
Materiál sa dopĺňa do zabudovaných zá-
sobníkov na pracoviskách na konci danej 
zmeny pre nasledujúcu zmenu 

3 
Množstvo doplneného materiálu je obme-
dzené vyznačenou hladinou (v niektorých 
prípadoch presným počtom kusov) 

4 
Materiál je možné doplniť aj počas pra-
covnej činnosti, dopĺňanie nie je dôvodom 
na zastavenie chodu linky 

    

Skupina 
Signál na dopl-
nenie materiálu 

Termín doplnenia Pravidlá zásobovania 



 

 

B 

Prázdny obal, 
KANBAN karta 

Podľa signálu, kon-
trola zberného mies-
ta podľa rozpisu 

1 

Materiál má buď: 1.)pevne dané 2 rotujúce 
balenia (prepravky, bedničky, ...) 
alebo: 2.) na pracovisku pevné miesto, kto-
ré sa dopĺňa 

Popis materiálu: Materiál, ktorý je pri 
každom type výrobku rozdielny, ale má 
svoje nemenné (pevné) miesto na pra-
covisku (s možnosťou vyňatia alebo 
zabudované) 
Popis formy zásobovania: Dopĺňanie 
zásobníkov, resp. výmena balenia na 
základe určeného signálu 
Spotreba: Nepravidelná, podľa typu 
výrobku 

2 

Materiál sa dopĺňa na základe signálu, ktorý 
predstavuje prázdny obal s popisom alebo 
KANBAN karta s potrebnými údajmi na ur-
čenom zbernom mieste 

 
  

 
  

 
  

Skupina 
Signál na doplne-
nie materiálu 

Termín doplnenia Pravidlá zásobovania 

C 
Výrobný príkaz, 
plánovacia tabuľa 

Pri zmene výroby 1 
Materiál sa vychystáva 1 zmenu pred zača-
tím danej výroby (podľa plánovacej tabule) 

Popis materiálu: Materiál, ktorý je pri 
každom type výrobku rozdielny, ale na 
pracovisku je len jedno miesto, na kto-
rom sa materiál podľa typu výrobku 
mení 
Popis formy zásobovania: Výmena ma-
teriálu pri zmene výroby 
Spotreba: Nepravidelná, podľa typu 
výrobku 

2 
Pri zmene vyrábaného produktu sa vymenia 
balenia na vyznačených pozíciách 

 
  

 
  

 
  

Skupina 
Signál na dopl-
nenie materiálu 

Termín doplnenia Pravidlá zásobovania 

D 
Výrobný príkaz Podľa plánu 1 

Materiál sa vychystáva v presnom množstve 
na konkrétnu zákazku 

Popis materiálu: Materiál pre špeciálnu 
a nepravidelnú výrobu 
Popis formy zásobovania: Vychystaný 
materiál sa dovezie na pracovisko pred 
začatím plánovanej výroby (plánovacia 
tabuľa) 
Spotreba: Podľa objednávky zákazníka 

    

    

    

    

 



 

 

 PRÍLOHA P IX/II: MATERIÁLOVÉ SKUPINY 

 



 

  


