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ABSTRAKT

Témou bakalarskej prace je analyza vyrobného procesu V spolo¢nosti R-FIN, s. r. o.
Vysledkom prace je subor konkrétnych opatreni a navrhov na zlepSenie vyrobného procesu.
Cielom prace je na zdklade zistenych nedostatkov navrhnit opatrenia, ktoré povedu
k zlep$eniu vyrobného procesu. Praca sa deli na teoretickt a prakticku Cast’.

Teoreticka Cast’ je zamerana na vyrobny proces, systémy riadenia vyrobného procesu, $tihlu
vyrobu a logistiku.

Prakticka Cast priamo nadvédzuje na vedomosti uvedené v teoretickej Casti. V uvode je
charakterizovana spolo¢nost’ a jej vyrobné portfolio produktov. Nasledne je popisany
sucasny stav vyrobnych a logistickych procesov vybranej spolo¢nosti. Na zaklade rozboru a
analyz sa identifikuji vzniknuté nedostatky.

V zavere prace su na zaklade vysledkov pouzitych analytickych metdd navrhnuté konkrétne

navrhy a odporucania pre zefektivnenie vyrobného procesu.

KTlacové slova: priemyselné inZinierstvo, vyrobny proces, logistika, planovanie,

komunikacia, materialové toky, Spaghetti diagram, procesna analyza

ABSTRACT

The topic of the bachelor thesis is the analysis of the production process in the company R-
FIN s. r. 0. The result of the work is a set of specific measures and proposals to improve the
production process. The work is divided into theoretical and practical part.

The theoretical part is focused on the production process, logistics and also production
process management systems. The practical part is directly related to the knowledge
presented in the theoretical part. The introduction describes the characteristics of the
company and its production portfolio of products. Subsequently, the current state of
production and logistics processes of the selected company is described. Based on the
analysis and analyzes, the shortcomings that have been identified will be identified.

At the end of the work, based on the analyzes, specific proposals and recommendations are

proposed for streamlining the production process.

Keywords: industrial engineering, production process, logistics, planning, communication,

material flows, Spaghetti diagram, process analysis
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UvVOD

Priemyselna vyroba je Cast’ materialnej vyroby ako I'udskej Cinnosti, ktord priamo suvisi s
vytvaranim hmotného tovaru. Prostrednictvom vyrobnych procesov fiou clovek tvorivym
sposobom pretvara vychodiskové zdroje na materidlne statky, ktoré vyuziva na

uspokojovanie svojich potrieb aj potrieb spolocnosti.

Rozvoj priemyselnej vyroby na Slovensku (SR) ako aj v Ceskej republike (CR), tak
Vv celosvetovom meradle, neprebicha rovnomerne. Je ovplyviiovany priebehom
spolocenskych, hospodarskych ainych kriz, pripadne zlou zdravotnou situaciou
obyvatel'stva. V si¢asnosti rozvoj vyrazne komplikuje prebiehajiica pandémia ochorenia
COVID-19. Prvé vlna pandémie na jar 2020 zastavila pomerne priaznivy vyvoj priemyselnej
vyroby po skonéeni finan¢nej a hospodarskej krizy, ktora prepukla v roku 2008. V SR bol
jej dosledkom prepad priemyselnej vyroby v marci 2020 0 19,6 % oproti mesiaci maj 2019
av CR sa priemyselna vyroba v méji 2020 oproti julu 2019 prepadla o 25,0 % (SUSR, 2020
a CSU, 2020). Pandémia ako aj prijaté protiopatrenia okrem iného vyrazne zniZili
dopyt obyvatel'stva po vyrobkoch, najmi spotrebného charakteru, podstatne okresali
produkciu podnikov v jednotlivych odvetviach priemyslu, narusili transfer produktov a ich
odbyt.

Teoreticka cast’ bakalarskej prace je venovand pribliZzeniu zékladnych pojmov a
problematiky vyrobného procesu. Na zéklade Stidia odbornej literatiry je najskor
charakterizovany obsah pojmov vyroba, vyrobny proces a vyrobné faktory. Na thto
problematiku nadvézuje tedria z oblasti systémov riadenia vyrobného procesu. V zavere su
zhrnuté teoretické poznatky z hl'adiska ich vyuzitelnosti v ¢innosti vybraného podniku.
Prakticka Cast’ bakalarskej prace sa venuje predstaveniu spolo¢nosti R-FIN, s. r. 0., jej
zakladnym informdéciam, historii, vyrobkovému portfoliu, ekonomickym ukazatel'om ako aj
sticasnému stavu podniku. Nasleduje taziskové jadro bakalarskej prace, v ktorom v dvoch
kapitolach je podrobne zanalyzovany vyrobny proces. Cielom bakalarskej prace je analyza
vybrané¢ho vyrobného procesu pomocou metdod, ako su Ishikawa diagram, Spaghetti
diagram, materialovy tok ¢i procesna analyza. Problematiku autor prace riesi komplexne,
tzn. v jednotlivych etapach vyrobného procesu. V zavere tejto Casti sa autor na zaklade
ziskanych poznatkov pokusil navrhnut’ niektoré mozné pristupy k zlepSeniu a optimalizacii

danych oblasti.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel’ prace

Hlavnym ciel'om prace je prostrednictvom analyzy vybraného procesu spolocnosti R-FIN,
S. I. 0. apomocou vybranych analytickych metdd identifikovat’ slabé miesta vyroby a jej
nedostatky. Na zaver navrhnut’ opatrenia na zlep$enie pracovného prostredia, znizit' prestoje

a zefektivnit’ vyrobny proces.

Metody spracovania prace

Podstatnt tlohu pri ziskavani podkladov pre prakticku Cast’ predstavovalo oboznamenie sa
S pouzivanou odbornou terminoldgiou, charakterom a organiza¢nou Struktirou podniku.
Aby bolo mozné zistit’ vzniknuté nedostatky vo vyrobnom procese, ¢i im naopak predist,
boli vybrané konkrétne analytické metddy a nastroje $tihlej vyroby. Na zbieranie tdajov
a dat sa pouzili interné materialy spolo¢nosti, d’alej metédy pozorovania, fotodokumentacie
a rozhovorov so zamestnancami.

Za ucelom najdenia nedostatku pri vykonavani pracovnej pozicie manipulant bola pouzita
metoda pozorovania a Spaghetti diagram.

Z dovodu struéného popisania vyrobného procesu bol zhotoveny vyvojovy diagram a jeho
nasledna procesnd analyza. V ddsledku pozorovania pracoviska ajeho pracovnika bol
taktiez vyuzity Ishikawa diagram. Na zéklade rozhovorov s pracovnikmi oddelenia nakupu

a logistiky bola vykonana metoda toku materialov.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Definicii pojmu vyroba najdeme v odbornej literatire niekol’ko. Autori publikécii a stadii
zhodne vychadzaja zo zakladnej tézy, Ze vyroba je podnikova ¢innost’, v ktorej sa vyrobné
vstupy menia na vyrobné vystupy (Vochozka, Mula¢ a kol., 2012, s. 187), tito ale réznym
sposobom dopiiiaju a rozsiruji. Podla Tomka a Vavrovej (2014, s. 26) je vyroba
prostriedkom uspokojenia potrieb Cloveka vytvaranim vecnych statkov a sluzieb. Je
vysledkom cielavedomého T'udského spravania, kedy prislusny transformacni proces

pouzitim vstupnych faktorov zaistuje ¢o najhodnotnejsi vystup.

Vyroba v naj$irSom ponimani znamend zhotovovanie tovarov, a to vratane pripravy
realizovanych tovarov a poskytovania sluzieb, ktoré sluzia na vSeobecné uspokojovanie
ludskych potrieb. Pod vyrobou v najuzSom ponimani sa rozumie len vyroba ako
¢ast’ transformacného procesu, t. j. konkrétna premena vyrobnych faktorov na produkty,
ktoré mozu byt’ a) hmotného charakteru alebo b) nehmotného charakteru. (Vyroba a vyrobny

proces, 2018)

Spomenuta premena prebieha ako podnikovy vyrobny proces. Cielovo musi byt stale
zamerany na zakaznika, pretoZze aZ nim uskutocneny ndkup je potvrdenim, ze produkt
vyroby mu poskytol isty ocakavany 0zZitok, tzv. hodnotu pre zdkaznika a Ze ¢innost’ vyrobcu
bola zmysluplnd. Pritom ale netreba zabtdat, Ze rovnaké vyrobky a sluzby m6zu r6znym
zdkaznikom prindsat’ odlisnu uzitocni hodnotu. Preto nie je jednoduché spustit’ vyrobu
s optimalnymi vystupmi, a je nutné este pred zacatim vyroby uskuto¢nit’ analyzu a prieskum

trhu. (Vaneek, Friebel a Stipek, 2010, s. 16)
Vysledok podnikového vyrobného procesu mdze mat’ rézny charakter.

¢ Finalny vyrobok — vyrobok, ktory sa d’alej nespracovava, je schopny uspokojovat’
konec¢nt potrebu spotrebitela

e Polovyrobok — je findlnym vyrobkom len v tom podniku, kde sa vyrobil, je uréeny
na d’alSie spracovanie

e Nepodarok — ak vyrobok nezodpoveda poziadavkam

e Novy vyrobok — vyrobok, ktory uspokojuje nové potreby, ktoré doteraz ziadny
vyrobok neuspokojoval alebo ich uspokojuje na vyssej irovni

e Tovar — ak sa vyrobok dostane na trh a je predmetom kupy a predaja


https://www.euroekonom.sk/manazment/operacny-manazment/vstupy-procesy-a-vystupy-transformacneho-procesu/
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Samotnu vyrobu vo vyrobnom podniku ¢lenime na:

e hlavnu vyrobu,
e vedlajSiu vyrobu,
e doplnkovu vyrobu,

e pridruzent vyrobu.
Podl'a miery opakovatel'nosti rozozndvame typy vyroby:

e hromadnt vyrobu,
e sériovu vyrobu,

e kusovu vyrobu.

Pred zacatim vyroby kazdého vyrobku musi vyrobca vyriesit' zdkladné otazky, ktoré sa
tykaju jeho vyvoja a technologie, nastrojov, zariadeni, rozmiestnenia jednotlivych prvkov
vyroby a d’alSich otdzok, ktoré s fiou suvisia. Priprava vyroby ovplyviiuje buduci predaj
vyrobkov i vysledky hospodérenia podniku (zisk alebo stratu). Vychodiskom pripravy
vyroby je marketingova priprava, v ktorej sa podnik rozhoduje podla poziadaviek trhu,
pri¢om musi zohl'adilovat’ svoje technické, ekonomické a persondlne moznosti. Treba ale
dodat, ze podnik nesmie len reagovat’ na nové potreby, ale ich sucasne aj vytvarat. Na
marketingovu pripravu tak bezprostredne nadvédzuje veda a vyskum. Veda prinaSa nové
myslienky, ndpady, ktoré su zdkladom na vytvorenie nového vyrobku. Vyskum hlada
moznosti, ako tieto nové myslienky a napady uplatnit’ v podobe novych vyrobkov. (Araya,

2014)

Okrem spomenutych zékladnych vyrobnych procesov vo vyrobnom podniku prebieha rad
pomocnych procesov (udrzba strojov a budov, vyroba energie) a obsluznych procesov
(skladovanie, doprava, balenie, kontrola). To je napliiou vyrobného manazmentu - riadenia
vyroby. (Synek a kol., 2011, s. 253)

Pri projektovani a prevadzke komplexnych vyrobnych systémov vznikd mnoZstvo
problémov a rizik.
Velky pocet variantov a zloZitost’ ich vyhodnocovania nedéavaju pri klasickych néstrojoch

riadiacemu pracovnikovi moznost’ vyberu optimalneho riesenia.
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Prebiehajuci rozvoj techniky umoziuje riadiacim pracovnikom podnikov rozhodnut
0 vyuzivani simulaénych programov, ktoré sa stavaju trendom. (Bujna a Korenko, 2017, s.
7)

1.1 Vyrobny proces

Vyrobny proces je suhrn pracovnych, technologickych a prirodnych procesov, ktorych
ucelom je menit’ tvar, zloZenie a kvalitu (akost’) pracovného predmetu (vstupujuci material,
polotovar) tak, aby sme dostali hotovy vyrobok. Vyrobny proces zac¢ina pripravou materialu
a vstupom materialov (pomocnych materidlov) do vyroby a je ukonceny odovzdanim

produktov do skladov alebo priamo odberatelom. (Mihok, Vidova a Janekova, 2007, s. 71)

Vyrobny proces ma tvorivy charakter — mozné zmeny podmienok, predovs§etkym vonkajsich
a posobenie nahodnych cinitelov vyzaduju flexibilni reakciu a modifikovanie vopred

pripravenych a zavedenych postupov.

VSTUPY NS VYSTUPY
o (€as ) (priestor)
DODAVATELIA e e LR ODBERATELIA
materlil, polovyrobky A T findlne virobky
~ | A3
I — B —
energie . odpad, vedl'aj$ie produkty
) VYROBNY :
informécie PROCES informacie
........................... » eesisersensaseasnivasissse

spitnd viizba

Obrazok 1 Vseobecna schéma vyrobného procesu (Teoretické vychodisko problematiky

posudzovania kvality dielov, 2010)

Ciele vyrobnych procesov je mozné vSeobecne vyjadrit' ako: 1) zhotovenie produktov,
vyrobkov a poskytnutie potrebnych sluzieb = vecny ciel’; 2) naplnenie potrebnych
hospodarskych vysledkov = plnenie odvodeného ciela od celopodnikovych cielov top
manazmentu = hodnotovy ciel’; 3) priebeh vyrobného procesu zaistit' za realizacie

podnikovych i spolo¢enskych humannych snah = humanny ciel’. (Jurova a kol., 2016, s. 93)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

15

o) podniku WVrcholovy ciel
Zikladné ciele
I 1
Viroba Y Financie ( Ocdbyt h
- Zniovanie - Zlepienie -Zvysenie odbytu
virobnych nikladov kapitilovej Struktiry
>y ‘o - _
Pomocné ciele
“Znizenie medovich N Y {-obstaranic dihodobych iverov (" _skvalitnenie systému predaja )
-znizenie materidl. N -obstaranie dverov s vyhodnymi -zniZenie cien
-zlepienie tech.Grovne strojov trokmi -roziirenie sortimentu
& b L &

Obrazok 2 Hierarchické usporiadanie ciel'ov v podniku (Mihok, Vidova a Janekova, 2007,

S. 7)

Zakladnymi aspektmi vyrobného procesu su:

e vyrobny program, .

e zlozitost’ vyrobkov, o

e (cast prirody, ¢loveka .
a techniky,

pouzita technologia,
skladba vyrobkov,

sposob a miera

opakovatel'nosti vyroby.

Podl'a miery podielu vyrobnych procesoch na vystupnych prvkoch rozoznavame:

e hlavny vyrobny proces — je zédkladom vyrobného procesu v stulade s vyrobnym

planom podniku,

e pomocny vyrobny proces — zabezpecuje vyrobu vyrobkov a realizaciu vyrobkov

potrebnych pre chod hlavného vyrobného procesu,

e vedl'ajsi vyrobny proces — zabezpecuje vsetky druhy energii,

e pridruZzeny vyrobny proces — realizdcia vyroby vyrobkov bezprostredne

nesuvisiacich s vyrobnym planom podniku.
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Z hladiska zlozitosti vyrobkov sa vyrobné procesy ¢lenia na:

e jednoduché vyrobné procesy — vyroba jednoduchych vyrobkov zjedného
vychodiskového materidlu,

e zlozité vyrobné procesy — vyrobky sa skladaji z niekol’kych jednoduchych procesov.
Z hladiska spdsobu a miery opakovatel'nosti méze byt’ vyrobny proces

e pretrzity,
e nepretrzity,
e cyklicky,
e necyklicky.

Vyrobny proces prebieha v troch vyrobnych fazach, ktoré sa vyznacuju technickou,
priestorovou a ¢asovou ucelenostou. Ide o predzhotovujicu fazu, zhotovujicu fazu a

dohotovujucu fazu (Tomek a Vavrova, 2014, s. 28).

Pred zhotovujicou fadzou sa nachadzaju etapy uz spomenutej pripravy vyroby. Jedna sa o
technicku pripravu vyroby, ekonomickl pripravu vyroby a organizacnu pripravu vyroby. Po
komplexnej priprave vyroby nasleduje nabeh (zacatie) vyroby. Podnik pritom vykonava
marketingové aktivity nielen pred a pocas vyroby, ale aj po nej, tzv. predajny marketing

zamerany na podporu predaja.

— vstupy - vystupy
CD Ddavatelﬁ\J—b P{:]{:;::k;;w Zakaznik

zpétna vazba

-

Obréazok 3 Zakladna schéma podnikového procesu (Repa, 2007, s. 15)

Realizacia vyrobnych procesov prebieha v ramci podnikového vyrobného systému. Ten
predstavuje systém navzajom prepojenych vyrobnych a pomocnych prostriedkov (strojov,
dopravnych a manipula¢nych zariadeni, skladov a pod.), vyrobnych sil a predmetov vyroby

(materialov, surovin a energie).
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Hlavnym problémom vo vyrobnom procese je sucasné dosiahnutie vysokej produktivity
a pruznosti vyroby ahladania raciondlneho kompromisu medzi vyuzitim zariadeni

a skracovanim priebeznych ¢asov vyrobného procesu. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 8)

spesnost’ vyrobného procesu je zavisla na kvali anazmentu, na financnej situacii
Uspe t vyrobnéh e isl kvalite manazmentu, na finan¢nej situacii
podniku, na stupni rozvoja technoldgie, na kvantitativnych, kvalitativnych a ¢asovych

limitoch vykonu pracovnej sily a na okoli. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 82)
Tento proces prebicha na urcitej materialovo technickej zakladni, ktoru tvoria:

e pracovné prostriedky (stroje, zariadenia, naradie, nastroje, budovy a pod.),
e pracovné predmety (suroviny, polotovary, energia a pod.),

e pracovnd sila.

Vyssie spomenuté okolie podnikového vyrobného procesu Tucek a Bobak (2006, s. 15),
resp. Kotler a Keller (2013, s. 101 a 151), ¢lenia na:

e mikrookolie — okolie, ktoré bezprostredne obklopuje podnik. Pozostava z podnikov,

ktor¢ si spravidla konkuruju a ich vyrobky sa mézu vzajomne nahradzat’,

e makrookolie — je spolo¢né pre vsetky mikrookolia, tzn. aj pre podniky, vytvara
vSeobecne platné podmienky, za akych podniky v danom priestore, ¢i krajine

podnikaju.
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Obrazok 4 Vyrobny manazment a vyrobny systém (Tomek a Vavrova, 2014, s. 37)

......-- Vazba na podnikove cile, ...
" wyrobni profil, keoperagni vztahy

snizovani nakladd, pinéni lhdt,
ekonomické davky,
vyuZiti kapacit

: SIE

~7 g5,
zakladni i ) o )
fakiory ™  VYROBNiSYSTEM W wkony

404
zdolavani
poruch

1.2 Vyrobné faktory

Vyrobné faktory predstavuju vstupy do vyrobného procesu, nie su teda vysledkom vyroby.

Zakladnymi vyrobnymi faktormi s praca, kapital, poda a prirodné zdroje, pricom niektori

autori sem radia aj informacie. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2-3)

ktoré uspokojuju ich potreby.

st nerastné bohatstvo, lesy, pramenita voda, vzduch, vietor a pod.

sucast’ou su aj peniaze potrebné na vyrobu.

rozpisy a pracovné postupy).

Praca - cielavedoma a ucelova ¢innost’ I'udi zamerana na tvorbu statkov a sluzieb,

Pdda a prirodné zdroje - predstavuju vsetko, ¢o €lovek ziskava z prirody a vyuziva

pri vyrobe statkov a poskytovani sluzieb. Zakladnymi zloZzkami prirodnych zdrojov

Kapital - vSetky statky, ktoré slizia na vyrobu dalSich statkov a sluzieb. Jeho

Informécie — technického alebo procesného charakteru (vyrobny program, sortiment,
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Vyrobné faktory sa rozdel'uju na:

Elementarne

Potencialne, tzn. pracovna sila a vyrobné prostriedky, vyuzivané ako vykonovy

potencial v transforma¢nom procese,

Spotrebné - suroviny, produkty druhovyroby, polotovary, cudzie diely a vyrobky,

normované diely, sucasti,
Materidly, ktoré tvoria nepodstatnu Cast’ vyrobkov (pomocné materialy);
Prevadzkové —rezijné materialy;

Obchodny tovar — nakupované polozky, ktoré tvoria sucast’ dodavaného suboru

okrem vlastnych produktov

Dispozitivne

Tieto faktory su definované ako ¢innosti a funkcie potrebné na vytvaranie vézieb medzi

elemetentdrnymi vyrobnymi faktormi, kde rozhodujucou c¢innostou pre optimalne

vytvaranie tychto vézieb je riadiaca ¢innost’ ¢loveka. Ich tlohou je zabezpecit’ organizacnu

stranku vyroby — kombinovat’ vyrobnua a obsluznu pracu s hospodarskymi prostriedkami tak,

aby sa splnili ciele vyroby.

Planovanie — vychodiskova zlozka riadenia, stanovuje ciele, sposoby a prostriedky

na dosiahnutie cielov, ide 0 komplexny tvorivy proces bez ¢asového ohranicenia.

Organizovanie — takzvana prediZena ruka riadenia, organizuje a mobilizuje vietky
tvorivé sily podniku predurcujice naplnenie cielov podniku, na zdklade cielov
podniku zoskupuje a organizuje elementdrne vyrobné faktory k maximalnej

schopnosti vykonu.

Rozhodovanie — priamo nadvézuje na planovanie, zaobera sa hodnotenim urcitych
alternativ rieSeni a jeho vysledkom je prijatie konkrétneho ciel'a ¢innosti a spdsob

jeho dosiahnutia.
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e Kontrola — ide 0 spétna vizbu riadenia. Jej Gllohou je neustale porovnavat’ skuto¢ny

vyvoj podnikovych procesov s ich zelanym vyvojom.

Vysledkom vyrobného procesu, su vystupy. RozliSuju sa dva vystupy, a to priamy vystup
(produkty) a vedlajsie produkty (Tucek a Bobak, 2006, s. 17-18). Priamy produkt zahfna
kone¢ny tovar k predaju (fyzicky vyrobok) alebo sluzbu pre zakaznika. VedlajSimi
produktmi mézu byt produkty, ktoré sa daji d’alej vyuzivat’, napr. vo vyrobe v podobe
zvy$ného materialu. Dalej to mdZu byt odpady, ktoré st ako neziaduce vedlajsie produkty
alebo tzv. externality (vonkajSie ucinky, nezamyslané dosledky) vzniknuté neziaducim
pdsobenim danej vyroby a prejavujuce sa vo vztahu k zivotnému prostrediu a zdraviu l'udi.

(Chovancova a Adamisin, 2016, s. 60)

[ Podnikatelska filozofie

{ Zakladni il

cil

Zakladni planovani

— Flanovani investic o

Planovani kapitalove struktury

Planovani vyrobniho programu ]

—  Planovani pracovnikl e

Strategicke
planovani

[ Plan vyzkumu a vyvoje J [ Planovani vyrobku ]

Obrazok 5 Systém riadenia vyrobného podniku (Jurova a kol., 2016, s. 96)

—  Planovani nakladd e

KAPITAL PODNIKU——

Vstupy a vystupy sa mozu lisit’ v ¢ase a taktieZ podl'a vyrobnej organizacie. VSeobecne ale
plati, Ze planovanie vyroby a jej vysledkov zahiia vel'’ké mnoZstvo aktivit. Vyrobny plan je
vysledkom predpovedania, resp. zistovania skutocného stavu dopytu po konecnych
polozkach, zapracovanim dopytu do konkrétnych planov vyroby, podrobného planovania
materidlu, jeho mnoZstva a tokov, ako aj stanovenia mnozstva vyslednej produkcie v sulade

so zabezpecCenym, ale aj predpokladanym odbytom. (Savoie, 2012, s. 15)
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Vnutornym aj vonkaj$im vyjadrenim vyrobného systému dané¢ho podniku je jeho vyrobny
program. Predstavuje suhrn Gzitkovych hodnét sortimentnej skladby a kvality, ktoré podnik
Vv urcitom ¢asovom obdobi vyraba alebo poskytuje. Na objem a Struktiru vyrobkov pritom
poOsobi predovsetkym podiel spotrebnej oblasti na HDP, od ktorého sa potom odvodzuje
kipna sila obyvatel'stva. Dalsimi ¢&initefmi si: demografickd skladba obyvatel'stva,
vzajomna zastupitelnost vyrobkov, geografické, etnografické, sezonne ainé vplyvy.
Konkrétnou realizaciou vyrobného programu v danom ¢asovom obdobi je vyrobny plan.

Vytvorenie vyrobného programu podniku ovplyviluju tri hlavné faktory:

e optimalizacia vyrobného programu,
e vztah vyrobného planu k planu odbytu,

e vyrobna kapacita podniku. (Podnikova ekonomika, 2018)
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2 SYSTEMY RIADENIA VYROBNEHO PROCESU

Zavaznym faktorom uspechu a budicnosti podniku je zdokonalovanie ponukanych
vyrobkov a rychlost’ ich zavadzania na trh. Paralelne s tymito poziadavkami sa “zostruju”
podmienky v oblasti zaobstaravania a nakupu zdrojov pre vyrobu, najméa z dovodu kolisania
cien. V tejto zlozitej situacii zohrava délezita ulohu pouzity systém pre planovanie a riadenie

vyroby.

2.1 Definicia pojmu

Riadenim vyroby sa snazime podla Ketkovského a Valsu (2012, s. 4) dosiahnut’
optimalneho fungovania vyrobnych systémov, ktoré zahfiaju vSetky Cinitele zacastnujuce
sa procesu vyroby, s ohladom na vytyCené ciele z podnikovej stratégie. Snaha o
racionalizaciu vyrobného procesu s cielom udrzania alebo posilnenie postavenia podniku na
trhu, rozsirenia produkcie, ¢i ziskania konkuren¢nej vyhody podl'a prijatej stratégie pritom
vedie k hPadaniu novych metéd a postupov, novych systémov riadenia. (Repa, 2011, s. 15)

Medzi hlavné patria napr. pocitacové systémy Kanban a Six Sigma.

Podnikatelska filozofie l

ZAkladni el w

cild

Zakladni planovani

Planovani vyrobniho programu
Planovani kapitalové strukiury

l Planovani investic &

Planovani pracovnikli |«

Stralegicks
planovan

| Plan vyzkumu 2 vivoje ] l Planovani vyrabku I

— Planovani nakladua 4

T KAPITAL PODNIKU

Obrazok 6 Systém riadenia vyrobného podniku (Jurova a kol., 2016, S. 96)
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2.2 Systém Kanban

Niekedy tiez oznacovany ako Toyota Production System.
Kanban (japonsky termin pre kartu alebo §titok, ktory je nositel'om informacii je zamerany

hlavne na G¢inné vytvaranie toku vo vyrobe).

Je zalozeny najma na:

samoriadiacom regulacnom okruhu medzi vyrabajicim a odberajicim miestom,

e principe ,,pull“ (fahat), teda predchadzajiici ¢lanok odosiela davku odoberajucemu
¢lanku az v okamihu, kedy mu odoberajtci ¢lanok avizoval svoju pripravenost k jej

spracovaniu,
e flexibilnom nasadeni I'udi a vyrobnych prostriedkov,

e preneseni kratkodobych riadiacich funkcii na vykonéavajtcich pracovnikov.

Cielom nie je vysoké vyuzitie kapacit, ale schopnost’ pohotovo dodavat’ na pracovisko za
ucelom co najvécsieho znizenia viazanosti obratového kapitalu. Pouziva sa v podmienkach
vel'kosériovej az hromadnej vyroby. Ide o systém kariet, ktoré obsahuju tidaje o tom, €o,
v akom mnoZstve a kedy ma byt’ vyrobené.

Kanban mo6Zeme definovat ako systém, pomocou ktorého sa v produkénych procesoch
uskuto€niuje tahovy princip tak, Ze na zdklade poziadavky externého zdkaznika pouZiju
kanban kartu alebo Stitok postupne proti smeru procesu vsetkych zainteresovanych
pracovisk organizacie, na objednanie potrebnych komponentov z medziskladov. (Kanban,

2017)
KANBAN SYSTEM

|
- =
Prizdne missts js signal,
fa trobsa dani polozku
alebio material dopinic’ peetalak

Obrazok 7 Systém Kanban (portal.sk, 2017)
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Hlavnymi prvkami systému st:
e samoriadiaci regulacny okruh medzi vyrabajucim a odoberajicim miestom,
e princip "zober si" pre nasledujuci spotrebitel'sky stupent namiesto "prines",
e flexibilné nasadenie I'udi a vyrobnych prostriedkov,
e prenesenie kratkodobych riadiacich funkcii na pracovnikov,

e pouzitie karty kanban ako nosica informacii.

Pravidla kanbanu su:
* nevyrabaju sa ziadne sucasti, pokial nie je ich vyroba zadana kanbanom (kartickou),

* na kazdy prepravny kontejner pripada prave jeden kanban, pricom informécia musi
byt’ jednoznacna a rychlo identifikovatelna,

» kontejnery na jednotlivé Casti su Standardizované asu vzdy plnené rovnakym
mnozstvom sucasti,

» produkény kanban - je pouzivany v ramci jedného pracoviska, ktoré neopusta
a poukazuje na produkciu d’al$ich sucasti,

= prepravny kanban - pouziva sa pre komunikaciu medzi dvoma pracoviskami,

e jeho obsahom su poziadavky na presuny jednotlivych casti z jedného pracoviska na
druhé.

(Dubal a Brezina, 2006, s. 326; Vochozka, Mula¢ a kol., 2012, s. 32 a Kucerak, 2017)

2.3 Systém Six Sigma

Six sigma je metéda na zvySovanie kvality, vykonnosti a tiez produktivity nielen vo
vyrobnej sfére ale aj v oblasti sluZieb. Zahfna prijatie planovanych a integrovanych krokov

s ciel'om zvysit kvalitu vyrobkov a zniZit’ naklady. (What is Six Sigma?, 2020)

Zakladna filozofia Six Sigma je zaloZend na tom, ze vSetky procesy, nech uz by sme si
vybrali akikol'vek oblast, vykazuju urcité odchylky, ktoré ovplyviuju vyslednt kvalitu
produktu, zvySuji pravdepodobnost’ vyskytu chyby, coho dosledkom je chybny produkt a to
pre organizaciu predstavuje stratu Casu a penazi. Metdda Six sigma poskytuje organizaciam
nastroje na Upravu postupov tak, aby znizili vyskyt chyb, respektive aby k chybam vobec
nedoslo.

Realizacia metody Six Sigma sa v podniku vykonava bud’ kvoli zvySeniu kvality uz

existujucich vyrobkov alebo pri novych vyrobkoch.
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V prvom pripade sa spitne vyhodnocuje a zvysuje spokojnost’ zdkaznikov pomocou procesu
DMAIC (metodika pre vylepSene uz exitujiceho procesu). V druhom pripade, ked
sa realizuje Six Sigma pri zavaddzani novych vyrobkov, je hlavnou ulohou zistit’ a splnit’
buduce doblezité poziadavky zdkaznikov na zdklade DMADV (metodika pre vytvorenie
nového, takmer bezchybného procesu). Uspesné aplikovanie metody Six sigma organizacii
umoziuje skratit’ reak¢ni dobu na poziadavky zakaznikov, skratit” dodacie doby vyrobkov
a sluzieb, zvysit kvalitu vyrobkov a sluzieb, znizit’ ndklady a zvysit’ produktivitu. (Socha et

al., 2015, s. 249-253 a Nenadal, 2018 s. 319-323)
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3 STIiHLA VYROBA

Stihla vyroba (Lean Production) je vyroba o¢istena od plytvania vo vyrobe. Plytvanie je
vSetko, ¢o zvySuje ndklady vyrobku alebo sluzby bez toho, aby zvySovalo ich hodnotu.
Zjednodusene povedané plytvanie, alebo ina¢ straty, su prekazky v ceste efektivnemu

pretvaraniu vstupnych zdrojov a materialu na vystupy. (StihlaVyroba.sk, 2013)

Plytvanie —
Tradiéné procesy  95% priebeinej doby

Objednavka
zakaznika

Stihle procesy

Objednavka Dodavka
zakaznika | pyqanie | produktulsiuzby

Dodavka
produktulsiuzby

J

minimalny ¢as

Obrazok 8 Stihla vyroba (stihlavyroba.sk, 2013)

3.1 Layout pracoviska

Za layout povazujeme spdsob ako s vyrobné ¢initele usporiadané vo vyrobnom procese a
ako st prerozdelované do jednotlivych ¢innosti procesu. Nevhodny layout méze viest’ k
prili§ dlhému, zméitoénému a nepredvidatelnému toku, Cakaniu zékaznikov, dlhému
procesnému casu, neflexibilnej ¢innosti a vysokym nakladom.

Znaky Stihleho layoutu.

e Vlastna bezpec¢nost’ — vSetky procesy, ktoré su potencidlne nebezpecné pre zdkaznika

alebo zamestnanca musia byt’ zabezpecené.
e Dika toku materialu, informécii alebo zikaznikov by mal byt’ primerany &innosti.
e Prehladnost’ toku — kazdy tok materialu a zédkaznikov by mal byt dobre znaceny.

e Podmienky zamestnancov — zamestnanci by mali byt umiestneni daleko od

hluénych alebo neprijemnych casti prevadzky.

e Koordinacia riadenia — dohl'adu a komunikacii méZe napomodct’ rozmiestnenie
zamestnancov a pouzitie vhodnych komunikaénych zariadeni.
e Pristupnost’ drzby — vSetky stroje a zariadenia by mali byt pristupné Cisteniu a

udrzbe.
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Vyuzitie priestoru — priestor by sa mal vyuzit' vhodne. To znamena minimalizaciu

priestoru.

Dlhodoba flexibilita — layout sa potrebuje periodicky menit’. (ipaslovakia.sk, 2012)

3.2 Plytvanie

Spoloc¢nosti téme znizovania plytvania vo vyrobe venuju patricné mnozstvo energie, casu aj

penazi. Zavadzaju sa rozne technologie, ktoré umoziuju znizenie potreby personalu, vacsiu

kontrolu nad procesmi a pod.

Nasledujtcich 7 bodov ilustruje problematiku plytvania vo vyrobe.

Nadvyroba — spdsobuje vysoké zasoby. Vznika vtedy, ak sa vyraba s viac ako

potrebujeme alebo sa vyrdba rychlejsie ako potrebujeme.

Nevhodné pohyby — vSetky pohyby l'udi alebo strojov, ktoré nepridavaji hodnotu

vyrobku alebo sluzbe. Stracame tak vzacny Cas a doba cyklu sa predlzuje.

Prestoje — nevyuzitie I'udi alebo dielov, kym proces dokonéi pracovny cyklus. Cudia

¢akajl na stroj, stroj ¢aka na l'udi alebo l'udia ¢akaju na I'udi.

Nevhodné procesy — cCinnosti, ktoré nepridavaji hodnoty vyrobku alebo sluzbe,

samoucelné ,,zlepSenia“ alebo prace, ktoré by bolo mozné kombinovat’ s inymi.

Nevhodna manipulacia — nepotrebny pohyb materialu alebo I'udi v procese.

»Zakazdym, ked’ sa manipuluje s materialom, priddvame mu na nakladoch, ale nie vzdy

na jeho hodnote. “ povedal Henry Royce, spoluzakladatel’ spolo¢nosti Rolls-Royce.

Oprava vyrobkov alebo sluzieb pre splnenie poziadavky zakaznika. VSetko, o

nebolo dobré na prvy krat.

Najvicsie plytvanie je plytvanie 'udskym potencidlom. (Common-Systems, 2021)
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Obrézok 9 Plytvanie ¢asu (Kosturiak, ipaslovakia.sk, 2017)

3.3 Procesna analyza

Analyza procesov (niekedy tiez Procesnd analyza) je vSeobecny pojem pre analyzu toku
prace v organizaciach. Pomadha pochopit, zlepSit a riadit procesy v organizacii.
Analyza procesov je teda analyza zamerana na postup prace od jedného ¢loveka k druhému,
pri¢om opisuje vstupy, vystupy, jednotlivé kroky a pripadne tiez spotrebu zdrojov. Mdze sa
jednat’ o analyzu jedného konkrétneho procesu alebo komplexnt analyzu vSetkych procesov

organizacie. (managementmania.com, 2013)

3.4 Ishikawa diagram

Nazyvany tiez diagram pricin a nasledkov je jednoducha analyticka technika pre zobrazenie
anaslednu analyzu pri¢in a nasledkov. Princip diagramu vychéadza z toho, Ze kazdy nasledok
ma svoju pri¢inu alebo kombindciu pri¢in. Jeho cielom je analyza a urcenie

najpravdepodobnejsej priciny rieSeného problému. (vlastnicesta.cz, 2012)

Vyuzitie diagramu v praxi.

Vzhl'adom k svojej univerzalnosti nachddza uplatnenie pri hl'adani pri¢in nekvality, ale tiez
v oblasti rizik alebo rieSeni problémov. Casto je pouzivany pri timovych technikach hl'adani
rieSenia. Pri rieSeni problému sa systematicky hl'adaju jeho mozné pri¢iny a zndzoriuja sa

formou rybej kostry.(ipaslovakia, 2017)


https://managementmania.com/sk/proces
https://managementmania.com/sk/analyza
https://managementmania.com/sk/analyzy-analyticke-techniky
https://managementmania.com/sk/riadenie-rizik-risk-management
https://managementmania.com/sk/riesenie-problemov
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Nasledujaci zoznam uvadza 8 typickych dimenzii pouzivanych vo vyrobe (§M):

Man power,
Methods,
Machines,

Materials,

Measurements,
Mother Nature,
Management,

Maintenance.

Nepropojené

Nedostateéna vazby

tvrdost
Vadna

dodavka

Nejasna
odpovédnost

Latentni
proces

Spatné
uskladnéni

Nespravné
zvolena

s

Nedodrzeni
metody
Spatné
nastaveny
vypoéot

, Nezpisobilost
Vady technologle stroje

Viiv prostiedi — Vadny rotor  —

Chyba
elektroinstalace

Kolisani
napéti

e

$patny zdznam

Neznalost

Nepozornost -~

Obrazok 10 Ishikawa diagram (vlastnicesta.cz, 2012)

3.5 Spaghetti diagram

Vytvara sa pre vizualizaciu pohybov zamestnanca pocas redlneho pracovného procesu.

Zakladom je nacrt rozmiestnenia strojov, nastrojov, pomocok a materialu na pracovisku,

pripadne vo vyrobnej hale. Diagram sa spracovava vyhradne ceruzkou, aby bolo moZné

pripadné chyby rychlo opravit. Stopa ceruzky kopiruje cestu pracovnika. Jednotlivé cesty

sa Cisluji a pocitaji sa kroky pracovnika. Vyhodnotenie Spagetového diagramu prebieha

premeranim zaznamenanej trasy a skutoc¢nej rychlosti pohybu.

Spagetovy diagram — pouzitie:

1. sledovanie toku vyrobkov,
2. sledovanie toku dokumentov,
3. sledovanie toku materialov. (e-api.cz, 2015)
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oblast vyroby

y

Obrazok 11 Spaghetti diagram (e-api.cz, 2015)

3.6 Materialovy tok

Znamena organizovany pohyb materidlu vo vyrobnom procese alebo obehu vyrobkov.
Materialovy tok tvoria pasivne prvky ¢o st material a suroviny a aktivne prvky, ktoré tvoria
skladovanie, manipuldcia a dopravné retazce. VSetky druhy pracovnych predmetov sa
pohybujii cez podnik v ur€itom mnoZstve, Struktire, smere a s urcitou frekvenciou.

(logistickymonitor.sk, 2012)

Pre zabezpecenie plynulej vyroby je nevyhnutné neustale zabezpeCovat’ vstupy a vystupy
materidlu v stlade s poziadavkami zakaznikov. Za zaklad efektivnosti sa povazuje
priamociary a jednoduchy priebeh, nizka frekvencia materidlového toku, umoznujica tvorbu
vacsich, objemovo ucelenych manipulacnych jednotiek, s ktorymi sa pracuje ako s jednym
kusom.

Bezproblémovy materidlovy tok vo vyrobnom zévode preto vyrazne ovplyviuje

konkurencieschopnost’ firmy a zdroveil aj navratnost’ vloZzenych investicii do vyrobnych

strojov. (fokusindustry.sk, 2021)
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4 LOGISTIKA

Logistika je disciplina, ktord sa zaoberd syst¢émovym rieSenim, planovanim,
synchronizéciou, realizaciou a koordinaciou retazcov materidlovych tokov. S tym suvisia aj
spojenia informacénych a finan¢nych tokov od dodavatel'a do podniku, vnutri podniku a z
podniku odberatel'ovi. Je zamerana na uspokojenie potrieb zdkaznikov ako na kone¢ny efekt
a tento sa snazi dosiahnut' s ¢o najvdcSou pruznostou, presnostou a hospodarnostou.
Logistiku mézeme povazovat’ za srdcovo-cievny systém podniku, ktory ma zasadny vplyv

na vykon a efektivitu vyroby. (Logistika je srdcovo-cievnym systémom podniku, 2018)

Definicii logistiky je viacero. Kazdy autor publikécie sa snazi o vlastné vyjadrenie vzt'ahov
Vv logistike, ktoré sa liSia najmé podl'a toho, aké faktory ovplyviiujiice procesy v logistike

zohl'adnuje.

V rozvinutej trhovej ekonomike neobstoji ani jeden podnikatel'sky subjekt v tvrdej

konkurencii, ktory nedokéze uspokojit’ zdkaznika dodanim:

e  Spravneho vyrobku, e V spravnom Case,
eV spravnej kvalite, e Zaspravnu cenu,
eV spravnom mnozstve, eV spravnom obale.

e Na spravne miesto,

Tento stibor poziadaviek je znamy ako model ,,7 S logistiky** (Stefko a Rakos, 2008)

NajddlezitejSim ciel'om podnikatel'skej logistiky je zvySenie alebo optimalizacia vykonnosti
podnikov. To sa odraza v troch hlavnych faktoroch:

eV kvalite vyrobku,
e 'V cene za produkt,

eV dodavatel'skom servise.
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Vikony
Objednavky
Priepustnost’
Skladovanie

Ciele
logistiky

Kvalita

Dadacle terminy pr:cf:::]?:u{-
Pruznost Prevadz. proctriedkov
Dodacia kvalita .

Dopray. prostriedkow

Dodacie podmianky Zasob

Obrazok 12 Zakladné ciele logistiky (Cibulka, Logistika II. Logistika zdroj efektivnosti,
produktivity a trhovej vykonnosti podniku, 2015, s. 22)

4.1 Vyrobna logistika podniku

Autori Stefko a Rakos (2008, s. 102) uvadzaju, Ze vyrobna logistika je definovana ako
fyzicky tok vstupov a ich transformacie vo vyrobnom procese do vystupov v podobe
findlnych vyrobkov, resp. sluzieb. Predstavuje riadenie vnutropodnikového pohybu
materidlu a tovarov a riadenie pohybu materidlov a vyrobkov od dodavatel'ov do podniku,
na jednotlivé pracoviskd, rovnako 1 vyrobkov a polotovarov z pracovisk a podniku k
zakaznikovi. VSetky tieto llohy mozno zahrnat’ pod komplexny pojem manaZzment vyroby

a logistiky.

Vyrobna logistika, ako uvadzaji Besta a Ptacek (2011, s. 30) , hl'ada sposoby ako zefektivnit’
prechod materialu a rozrobenej vyroby transformaénym procesom. Nadvizuje na vyrobny
proces a obohacuje ho. Vyroba je v istom zmysle zasadena do ret'azca predchadzajucich a
nasledujucich operacii a logistika jej napomaha pristupovat’ k operaciam systémovo. (2009,
S. 26) Podobne argumentuje aj Prachat (2006, s. 62), podla ktorého vyrobna logistika
pokryva vSetky ¢innosti stvisiace s plynulym a bezproblémovym vyrobnym procesom.
Predovsetkym ide o privezenie vstupného materialu, surovin alebo rozrobenej vyroby v

spravnom mnozstve a ¢ase na vymedzené miesto, kde sa bude realizovat’ transformacny
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proces. Dalej to znamena riadeny a kontrolovany prechod materialu cez cely vyrobny proces,

ktorého vystupom je hotovy vyrobok.
Vyrobna logistika plni tri zakladné funkcie:

e Podnikové vyrobné planovanie,
e Planovanie a riadenie vyroby,

e Zabezpecovanie dopravy a skladovania vyrobnych zasob, dopravnych zariadeni.

Jednym z najdoleZitejSich prvkov vyrobnej logistiky je plan materialového toku ako sucast’
podnikového planovania. Plan materidlového toku ako sucasti podnikového pldnovania je
jeden z najdolezitejSich prvkov vyrobnej logistiky. (Jurova a kol., 2016, s. 217). Jedna sa o
organizovany pohyb materidlu, surovin a rozrobenej vyroby vo vyrobnom procese alebo
obehu, ktory sa da vyjadrit’ priestorom a casom. Spravne usporiadanie strojov a liniek moze

viest’ k zna¢nym ¢asovym, materidlovym a finanénym usporam.
9

4.2 Zasoby

Zasobovanie je ¢innost’ zamerana na zabezpecovanie pozadovanych materidlovych vstupov.
Medzi hlavné ciele zasobovania patria technické ciele (zabezpecenie hmotnych vstupov)
a ekonomické ciele (obstaranie a skladovanie dodato¢ného mnozstva potrebnych zasob).

(euroekonom.sk, 2015)

V ramci zdsobovania sa autor bakalarskej prace bliz§ie venuje poistnej zasobe.

4.2.1 Poistna zasoba

Poistna zasoba vyjadruje pocet dni, na ktory by mala zasoba vydrzat’ pri meskani dodavky.
Zistuje sa podla pravidelnosti dodavok v minulosti. Je to mnozstvo materialu, ktoré je
schopné preklenut’ rizika moZzného prerusenia dodavok do ¢asu zabezpecenia néhradnej
dodavky materialu. (euroekonom.sk, 2015)

Ma kryt odchylky od priemerného Cerpania zasoby (tj. od priemerného dopytu), od

priemernej obstaravacej doby a od dodavaného mnozstva. (dlportal.sk, 2021)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

34

II. PRAKTICKA CAST
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5 ZAKLADNA CHARAKTERISTIKA PODNIKU

V nasledujtcej Casti je ukdzana komplexné charakteristika podniku R-FIN, s. r. o., vratane

jej dlhoro¢nej historie, hierarchickej Struktary a vyrobného portfolia.
5.1 Historia podniku

Spolo¢nost” R-FIN, s. r. 0., so sidlom v meste Fulnek, je nasledovnikom firmy ROMO,
znameho vyrobcu pracok pre domacnost’. V Moravskosliezskom kraji patri dlhodobo medzi

dobre fungujlice a prosperujice ceské vyrobno-obchodné spolo¢nosti.

Prvopociatky znacky ROMO a podniku ROMO sa datuju do roku 1949, kedy vznikol
Z povodnej dielne na opravu elektrospotrebicov podnik ROMO. Jeho nézov sa odvijal od
vyrobného programu montaze mestskych rozhlasov a verejného osvetlenia. V roku 1953
podnik vyrobil prvé virivé pracky a v roku 1957 bol skonceny vyvoj prvej automatickej

pracky.

Elelavichka asccomar. pmﬁkn
ROMO typ R 57

Obrazok 13 ROMO R 57 (romocr.cz, 2015)

V roku 1991 sa dovtedaj$i Statny podnik transformoval na Statnu akciovl spoloc¢nost’
ROMO, a. s., nasledne sa uskutocnila jej privatizdcia v ramci kupdnovej privatizacie
a vznikol novy systém riadenia v podobe holdingového usporiadania spolo¢nosti. V' roku
1994 rozsirili vyrobné a obchodné portfolio o automatické pracky, sortiment chladenia,

Sporaky a dvojkombindciu umyvaciek s varnou doskou.
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Obrazok 14 R-FIN, s. r. o (r-fin.cz, 2012)

ROMO, a. s., sa od roku 2001 dostavala do znaénych finanénych problémov, chybal jej
prevadzkovy kapitél na plné vyuzivanie svojej vyrobnej kapacity a zamyslané nové aktivity
spolo¢nosti ROMO, a. s., sa preto neuskuto¢nili. V roku 2003 podnik ROMO, a. s.,
definitivne skonc¢il s vlastnou vyrobou virivych praciek ako svojho zékladného sortimentu

a inych produktov a v nasledujicom roku bol na podnik vyhldseny konkurz.

V roku 2003 zapocala ¢innost’ v prenajatych priestoroch od firmy ROMO, a. s. spolo¢nost’
R-FIN, s. r. o., ktora nadviazala spolupracu so $vaj¢iarskymi firmami Kenwood Schumpf

AG a Soba International Trading AG vo vyrobe plne automatickych pracok.

Po vyhléaseni konkurzu na materski spolo¢nost’ ROMO, a. s., vV roku 2004 spolo¢nost’ R-
FIN, s. r. 0., odktpila od ROMO, a. s., Cast’ jej vyroby, najmé virivych praciek ako jej

zakladného sortimentu a zdravotnickych produktov.

V roku 2014 spolo¢nost’ R-FIN, s. r. 0., do svojho obchodného a vyrobného portfolia
prevzala aj aktivity spolo¢nosti DOMOTECH — SERVIS; s. 1. 0., so sidlom vo Fulneku. Tato
firma povodne realizovala popredajny servis bielej techniky a predaj ndhradnych dielov na
vyrobky firiem ROMO, CANDY, IBERNA, ZEROWATT, HOOVER a ROSIERES. Tieto
firmy vSak postupne tto ¢innost’ zacali zabezpeCovat vlastnymi spolo¢nost’ami, ktoré v
Ceskej republike za tymto G¢elom zalozili. Firme DOMOTECH — SERVIS, s. r. 0., tak
zostala iba jedind Cinnost’, a to montdZ a predaj prostriedkov zdravotnej techniky (kresla
a stolicky, transportné lezadld ainé¢ pomocky), ktora vznikla na zaklade spoluprace s
nemeckou firmou RCN Medizin und Rehatechnik GmbH. V kratkom ¢ase sa ukazalo, Ze pre
R-FIN, s. r. 0., aj pre DOMOTECH-SERVIS, s. r. 0., je vyhodné svoje aktivity spojit’.
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Spolo¢nost’ R-FIN, s. r. 0., zacala v roku 2019 este spolupracovat’ s firmou FEAL East,
S. I. 0., V Zlatnikoch-Hodkoviciach na vyrobe hlinikovych okien, dveri a fasadnych prvkov.
Tato vyroba je perspektivna a postupne sa zvysuje. (Historia znaCky Romo a Vetejny rejstiik

a Sbirka listin. Sbirka listin R-FIN, s. r. 0. 2000-2019)

5.2 Produktové portfolio

Vyrobny program firmy R-FIN, s. r. 0., sa neustdle rozSiruje. Svoje sucasné aktivity
zameriava na vyrobu produktov pre domécnosti, nemocnice, domovy socidlnych sluzieb,
organy verejnej spravy a iné oblasti. Ide najma o tieto typy vyrobnych ¢innosti:

e vyrobu virivych praciek,

e vyrobu automatickych praciek,

e vyrobu odstrediviek bielizne,

e vyrobu EKO — Finisherov,

e vyrobu sporakov a kamnosporakov,

e vyrobu jednorazovych nadob pre oblast’ zdravotnictva,

e vyrobu opatrovatel'skych 16zok,

e vyrobu mestského mobiliéra,

e kooperacnu vyrobu hnacich jednotiek pre umyvarne na auta,

e hlinikovych okien a dveri.

Pre analyzu vyrobného procesu firmy R-FIN, s. r. 0., bol zvoleny sortiment vyroby
automatickych pracok. Problematika je ¢asovo vymedzena medzi rokmi 2018 — 2020, ¢o

umoznilo porovnat’ obdobie vyroby pred a po pandémii COVID-109.

Od roku 2003 sa spolo¢nost’ R-FIN, s. r. 0., zameriava najmé na vyrobu novych pracok
s prednym plnenim na zéklade Svajciarskej licencie. Ide o pracky na 3 kg bielizne s vel'mi

malymi rozmermi a velkym poctom funkcii.

5.3 Sucasny stav podniku

Od svojho vzniku do sti¢asnosti spolo¢nost’ R-FIN, s. 1. 0., pdsobi v pdvodnych priestoroch
firmy ROMO, a. s., vo Fulneku, a to na zaklade najomnej zmluvy s firmou R-trade, s. r. 0.,

so sidlom v Brne, ktora sa stala ich vlastnikom v roku 2005.
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Ide o prendjom nebytovych priestorov anehnutelnosti, tzn. vyrobnych, skladovacich
a administrativnych priestorov. Spolo¢nost’ R-trade, s. r. 0., je tiez vlastnikom ochrannych
znamok ROMO, ktoré na zédklade licen¢nej zmluvy z roku 2005 opét’ vyuziva spolocnost’
R-FIN, s. r. 0. Od roku 2007 st obe spolo¢nosti cez osoby spolo¢nikov a konatel'ov, ako aj
kapitalovy podiel spolo¢nosti R-FIN, s. r. 0., v spolo¢nosti R-trade, s. r. 0., vzdjomne

prepojené.
Konatel'om (Statutarnym organom) a majitefom spolo¢nosti R-FIN, s. r. 0., je Ing. Josef

Krystek.

Zakladnua organizaénu Strukturu spolo¢nosti vyjadruje schéma na obrazku 15.

[ I T ]
var
utvar ekonomicky, atvar usek vyroby atvar
informatiky personélny a nakupu avyvoja predaja
mzdovy | |
| | [ T [ | |
: atvar ; predaj predaj technicka
o riadenia Gtvar vyvoja vy vyrobkov a zdrav. podpora
Gdriby akosti vyroby sluzieb techniky predaja
|
[ | ]
vyrobné vyrobné vjrobné
stredisko stredisko stredisko
343 344 345

Obrazok 15 Schéma organizac¢nej struktiry R-FIN, s. r. 0., platnej od 1.1.2021 (Vlastné

spracovanie podl'a interného materialu spolocnosti)

Podla zauzivanej kategorizacie velkosti podnikov spolo¢nost’ R-FIN, s. r. 0., po¢tom
zamestnancov patri do kategorie strednych firiem. Ma stabilne cca 100 zamestnancov, z toho
je priblizne 70 % vyrobnych pracovnikov, 14% je administrativnych pracovnikov a 16% je
technicko-vyvojovych pracovnikov. VacSina z nich ma uzavrety pracovny pomer na dobu

neurcitu.
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zamestnanci

B vyrobni pracovnici B administrativni technicko-vyvojovi

Obrazok 16 Podiel zamestnancov (vlastné spracovanie na zaklade firemnych podkladov)

Vyroéné spravy spolocnosti potvrdzuju dobry stav jej strojového parku a vyrobnych
zariadeni, aj ked’ ide o stroje starSiecho data vyroby. Pravidelne prechddzaju generalnymi
opravami a mensie opravy, respektive potrebna udrzba, sa vykonavaju priebezne. Do nakupu
novych strojov a zariadeni podnik investuje podl'a potreby. V roku 2018 investoval spolocne
s firmou FEAL East, s. r. 0., do realizacie vyroby hlinikovych okien a dveri a bolo obstarané
nové obrabacie centrum a pasova pila ELUMATEC. Dalej bol zakiipeny CNC obrabaci stroj,
kompresor a bodovacie klieSte. Najvacsiu investiciu v roku 2020 predstavoval nakup
vlaknového laserového vypalovacieho stroja od firmy BODOR. Vicsie investicie vSak
nesmeruju do vyroby automatickych praciek, kde ide v podstate o malovyrobu, ale do

vyroby in€¢ho tovaru.

Vyvoj novych alebo inovaciu stavajucich produktov ovplyviuju poziadavky, resp. podnety
a navrhy odberatelov. Zasadné inoviacie si vynucuje najmd rastici tlak na ekologiu.
Inovacny proces u automatickych pracok prebieha v cykloch 3 az 4 roky, priCom menSie
inovacie prebiehaju nepretrzite. Zasadou je, aby vyrobky spolocnosti nezaostavali za

konkurenénymi a aby boli konkurencie schopné na trhu.

Dosahované hospodarske vysledky spolo¢nosti R-FIN, s. r. 0., dokumentuju jej dobru
stabilitu a schopnost’ cielavedome upeviiovat’ a rozSirovat’ svoje pozicie na domacom
I zahrani¢nom trhu. RozSirovanie spektra domacich a zahrani¢nych zakaznikov spolo¢nost’
R-FIN, s. r. 0., garantovala ich spokojnostou s v€asnou vyrobou produktov v pozadovanom

objeme, Strukture a kvalite.

Pozitivny vyvoj spolo¢nosti sa odzrkadloval tiez v raste trzieb z predaja jej produktov

a Vv kone¢nom doésledku aj v zvySovani zisku spolo¢nosti. Treba vSak pripomenut, Ze
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niektoré skupiny produktov boli asu vyrabané vyluéne pre zahrani¢né firmy, ktoré si
Struktaru nakladov rieSia sami a spolo¢nost’ R-FIN, s. r. 0., nie je preto schopna ovplyviovat’

ich cenu a vynosy z predaja ( hnacie jednotky na umyvacky na auta).

V roku 2020 zacala vyvoj spolocnosti negativne ovplyviiovat’ rozSirujuca sa pandémia
ochorenia COVID-19. Spolo¢nost’ prijala a realizovala vietky opatrenia, ktoré vlada CR
nariadila na jej zastavenie. SpoloCenskda a zdravotna situacia obyvatel'stva spolu
S nepriaznivym vyvojom na domacom a zahrani¢nom trhu uz v prvom Stvrtroku 2020 viedli
k ciastocnému poklesu zisku a obratu spolo¢nosti. Ten sa nasledne prehlboval, ato
predovsetkym v doésledku znizenia predaja praciek pre domacnost’ v dosledku uzatvorenia
kamennych predajni elektrospotrebicov.

S tym stvisel pokles vyroby automatickych praciek cca o 30 %. Po ¢iasto¢nom oziveni po
skonCeni prvej etapy pandémie v polovici roka 2020 vyroba opét klesla, tentoraz

vyraznejsie.

V oblasti pohl'adavok a zavizkov vSak spolo¢nost’ eSte nezaznamenala Ziadne zmeny. Jej
platobna schopnost’ zostala zachovana a mala uzavreté nové zdkazky na niektoré typy
vyroby. Straty sposobené poklesom predaja praciek kompenzoval predovsetkym rast trzieb
vo vyrobe pre oblast’ zdravotnictva. (Vefejny rejstiik a Sbirka listin. Sbirka listin R-FIN, s.
r. 0. Vyro¢ni zprava R-FIN, s. r. 0., za rok 2019)

Dalsie etapy pandémie v roku 2020 a v roku 2021 viedli k vyraznému zhorSeniu discipliny
dodavatel'ov komponentov pre vyradbané produkty, ato najmi zo zahrani¢nych firiem.
V niektorych pripadoch iSlo az o trojmesacny sklz dodavok. Potreba pruZzne reagovat’ na
meniace sa podmienky casto viedla k tUpravam podnikového vyrobného procesu.
Predovsetkym sa ukazalo ako nevyhnutné komponenty objednavat’ v znatnom predstihu a
vo via¢Som mnozstve. V pripade, Ze dodavatel nedodal niektoré sti¢iastky, menil sa vyrobny
plan a jeho riadenie. Sucasne sa menil sa aj montazny plan, ¢o znamenalo, Ze spoloc¢nost’ sa
orientovala na vyrobu takého modelu, na ktory mala suciastky naskladnené. Zamestnanci

uvol'neni z obmedzenej vyroby ur¢itého produktu boli presunuti do inej vyrobnej oblasti.
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Obrazok 17 mapuje vyvoj trzieb za material a tovar a EAT v rokoch 2018, 2019 a 2020. Je
vyjadreny v tis. k¢. Obrazok 17 vychéadza z tabul’ky 1.
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Obrézok 17 Vyvoj trzieb a zisku 2018-2020 (vlastné spracovanie na zdkladne firemnych
podkladov)

Na obrazku 17 sa da vidiet’, ze vyrazny prepad trzieb za tovar nastal v roku 2020, kedy
medzinarodné trhy (vratane tych s bielou technikou) vyrazne ovplyvnila pandémia COVID-
19 a nasledny nedostatok cipov, plosnych spojov a elektronickych komponentov. Napriek
tomu mali trZzby za materidl vd’aka domacim odberatelom aj napriek krizovému roku
stupajlicu tendenciu, ked’Ze portfolio spolocnosti je roznorodé. V kone¢nom désledku vSak

zisk po zdaneni (EAT) za rok 2020 bol najnizsi za skimané obdobie 2018-2020.

Tabulka 1 Vyvoj trzieb a zisku 2018-2020 (vlastné spracovanie na zaklade firemnych

podkladov)
Rok
2018 2019 2020
Trzby z predaného materidlu 4302 5518 7029
Trzby z predaja tovaru 2696 3742 2201
Dosiahnuty zisk po zdaneni 4380 7693 1747
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Od zaciatku roka 2021 sa pocet objednavok vyrobného sortimentu zo strany zdkaznikov opat’
zvySuje. Istym problémom sa vSak stala situdcia na trhu prace. Nedostatok pracovnikov,
najmd kvalifikovanych, spolo¢nost’ riesi zavedenim nadcasovej prace. V ramci pandémie
COVID-19 bol zavedeny striktny rezim trasovania a karantény zamestnancov. Vd'aka
véasnému zavedeniu opatreni sa zamedzilo prepuknutiu a rozndSaniu ochorenia
V spolo¢nosti, tym nedosSlo k vyraznejSim dopadom na persondlne obsadenie vyroby.
Vyrobna hala ako aj cely podnik bol hermeticky uzatvoreny, externé navstevy boli

realizované za prisnych hygienickych opatreni — PCR test a hygienické pomdcky.
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6 ANALYZA VYBRANEHO VYROBNEHO PROCESU

V tejto Casti je blizSie skimana zakladna charakteristika daného vyrobného procesu, a to
prostrednictvom analytickych metod, ako su spaghetti diagram, procesna analyza, Ishikawa
diagram atok materialu. Spaghetti diagram bol vyuZzity na analyzovanie pohybu
manipulanta, Ishikawa diagram sa venoval pri¢indm chybného dodania materialu a procesna

analyza mapovala konkrétne Casy a vzdialenosti na montaznej linke.

6.1 Predstavenie vyrobného procesu

Skiimany vyrobny proces sa sklada zhlavného vyrobného procesu, ktory pozostava
Z montaze automatickej pracky na montaznej linke a pridruzenych vedl'ajSich procesov,
ktoré si nevyhnutné na zabezpecenie plynulej vyroby a dodavania polotovarov na jednotlivé

pracoviska.

Vyroba automatickej pracky prebieha v sériach podl'a zadania od konkrétneho zakaznika,
jedna sa teda o sériova vyrobu. Taktiez sa da vyroba klasifikovat’ ako hlavna, ked’Ze ide o

nosny produkt spolo¢nosti. Vyrobny proces je klasifikovany ako:
e cyklicky (podla sposobu a miery opakovatelnosti),
e zlozity (podla zlozitosti),

e hlavny vyrobny proces (podla podielu vyrobnych procesov na vystupnych prvkoch).

6.2 Popis vyrobného procesu

Pre skimanie analytickymi metédami bol vybrany vyrobny proces — vyroba automatickej
pracky.
Pre kazdy vyrobok je spracovand vyrobnd dokumentacia resp. prebehne technologicka

priprava vyroby daného produktu.

Vo vyrobnej hale sucasne prebieha vyroba viacerych produktov, preto sa buda niektoré

materidlové toky pohybovat’ v réznych smeroch.

Utvar vyroby a technickej pripravy vyroby spolo¢nosti najskor vytvara kusovnik. Obsahuje
Struktaru zostavenia vyrobku v jednotlivych stupiioch (diely, nizsie podzostavy, podzostavy,
zostavy, hlavnd zostava vyrobku). Kusovnik pre vyrobu automatickych pracok je

Stvorstupiiovy a pre kazdy vyrobok sa zalozi do vyrobného systému.
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Podobné technologické postupy sa vytvaraju aj pre jednotlivé montazne skupiny ako napr.

pre spojenie elektromotora a remenice.

Najprv st vyrobené jednotlivé diely, d’alej nizSie podzostavy, vysSie zostavy a nakoniec

prebehne kompletizacia na montaznej linke, ktora zostava zo siedmich pracovisk.

Na mimomont4dznych pracoviskdch prebieha vyroba viacerych montdznych podzostav
pracky. V pripade elektroniky ide o kable a elektro diely. Z naktipeného materialu sa vytvori
tzv. ranzir, ¢o predstavuje konkrétnu zostavu elektroniky. Vyrobené podzostavy a ranzir sa
potom priamo usadzuji do plasta pracky a zapoja. V pripade plasta sa postup zacina na

stredisku delenia materialu, d’alej plech putuje do lisovne a postupne az do praskovne.

V dosledku zachovania Standardov BOZP, ako aj internych, nastavenych pravidiel
spoloc¢nosti R-FIN, s.r.o0, st zavedené opatrenia na zamedzenie vzniku nehdd, pracovnych

urazov, materialnych $kod a pod.

Montéazny postup vyroby pracky zndzoriiuje obrazok 18.

zakladna +
motor + balenie
plast

krytovanie +
elektromontaz elektricka
skuska

Obrazok 18 Pracoviska montaznej linky (vlastné spracovanie na zéklade firemnych
podkladov)

V ramci kvality pracok je kladeny vysoky doraz na to, aby bola nadstandardna. Vystupna
kontrola automatickej pracky, ktora sa robi na skuSobni, obsahuje kontrolu vSetkych jeho
funkcii. Pozostava z odskusania vietkych funkcii pracky v dizke 20 minut. Okrem tejto
kontroly sa z dennej produkcie nahodne vyberu dva vyrobky a na skuSobni sa na nich

vykonéva zat'azova skuska klasickym pranim.

Elektricka skuska spociva v par sekundovom napojeni kostry pracky na vysoka voltaz.

Prebieha v bezpecnostnej klietke. Nasledne sa pracka presunie na baliace stredisko,

kde ju manipulaény Zeriav presunie z manipulaéného vozika na kratky dopravnik. Tu sa

pracka podrobi zaverecnej vizualnej kontrole a je obalend baliacim ochrannym materialom
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a su pridané sprievodné dokumenty pre zdkaznika. Nasledne je pracka druhym
manipulaénym zeriavom zdvihnutd avsunutd do kartonovej krabice na europalete,

pripravena na distribuciu.

6.3 Layout pracoviska

Na obrazku ¢. 19 st vyznacené jednotlivé pracoviskd, stroje a miestnosti vyroby

automatickej pracky znacky Romo.
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Obréazok 19 Layout montdznej linky (vlastné spracovanie na zaklade firemnych podkladov)

1. Pracovisko ¢.1 — zakladna + plast’ 8. Baliaca linka
+ motor 9. Baliaci zeriav — do krabic a na
2. Pracovisko ¢.2 — vana + bubon palety
3. Pracovisko ¢.3 — plast + vana + 10. Montézna linka virivych pracok
elektromontaz 11. Sklad hotovych vyrobkov
4. SkuSobna — skuska prania

12. Sklad hotovych vyrobkov

5. Krytovanie a elektricka skuSka

13. Sklad polotovarov

V bezpecnostnej klietke

14. Pracovisko kablovne

6. Kratky pasovy dopravnik

15. Sklad kablovych zvizkov

7. Manipulaény Zeriav
Na obrazku 19 je moznost vidiet pracovisko ¢.10 — montazna linka virivych pracok, ktoré
nie je sucast'ou montaznej linky automatickych pracok, no z dévodu pridruZenej vyroby

a spolo¢nych vstupnych ¢initel'ov na vyrobu je zaradena do layout-u. Na pracoviskach ¢.
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14 a 15, dochadza ku kompletizacii kablovych zvézkov a taktiez otvaracich dvierok. Cely
vyrobny proces, vratane popisu jednotlivych pracovisk je podrobne opisany v kapitole

6.2, v ramci montazneho postupu a na obrazku 18.

6.4 Spaghetti diagram

Pre analyzu pomocou spaghetti diagramu bola vybrana a zmapovana pozicia skladnik-
manipulant pocas jednej pracovnej smeny. Diagram zndzoriuje pohyby manipulanta zo
skladu plechov do lisovne, d’alej do strediska delenia materialu, kde zoberie manipula¢ny
vozik s polotovarom do odmorovne, zvarovne, klampiarne cez praskoviiu opét’ pride do
skladu polotovarov. Nasledne zoberie materidl na voziku priamo na vyrobnu linku,
prechadza jednotlivé pracoviska vyroby podla aktualnej potreby a stavu materialu na
pracovisku. Vypomédha vyrobnym pracovnikom, ktori sa taktieZ podielaji na
zodpovednosti 0 stav materialu na konkrétnom pracovisku. Zber udajov o pohybe
manipulanta na pracovnej smene bol vykonany pocas mesiaca maj 2021. Vsetok pohyb

manipulanta pocas jednej pracovnej smeny je znazorneny na obrazku 20.
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Obrazok 20 Spaghetti diagram (vlastné spracovanie na zaklade firemnych podkladov)

Priemerna rychlost’ chddze manipulanta bola namerana na Groven zhruba 1,5 km/h. Treba
brat’ do Givahy, Ze vacSinu Casu tlacil manipulaény vozik s tovarom o priemernej vahe
30kg. Za jednu pracovnil smenu teda Cinil stthrn jeho prejdenej vzdialenosti cca 3,4 km.

Do tohto vykonu su zaratané jednotlivé presuny tovaru, nakladanie a vykladanie tovaru,
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Casové prestoje, povinné prestavky vr. obedovej pauzy. Z vyobrazenych pohybov na
obrazku 20 sa da usudit, ze pracoviskd odmorovne, zvarovne, klampiarne a praSkovne st
privelmi vzdialené od skladu polotovarov, kde aj dochadzalo k najhustejSiemu vyskytu
pohybov manipulanta. V priemere za jednu hodinu stihol manipulant vykonat’ tato
obratku iba raz. V priestore skladu materidlov dochadzalo k ¢akaniu na vydanie
polotovarov z dovodu, ze sa v iom pocas pracovnej smeny vyskytovali aj pracovnici
Z pracovisk montaznej linky automatickych pra€ok. Podrobné namerané hodnoty casu

a prejdenej vzdialenosti st znazornené na obrazkoch 21, resp. 22.

vzdialenost

vyrobnad linka

sklad polotovarov - vyrobna linka — 0,4

0,7

praskovna - sklad polotovarov _ 1,2
odmoroviia - praskoviia — 0,4
sklad polotovarov - odmorovna — 0,3
lisoviia - sklad polotovarov — 0,3
sklad plechov - lisoviia - 0,1
0 0,2 0,4 0,6 0,8 1 1,2 1,4

M vzdialenost

Obréazok 21 Namerana vzdialenost’ (vlastné spracovanie)

Z obrazku 21 je zrejmé, ze ako uz bolo spomenuté v kapitole 6.4, najdlhsia vzdialenost,
ktora denne ¢ini 1,2 km je medzi praskoviiou a skladom polotovarov, kam manipulant
odvaza pripraveny polotovar. Namerany ¢as vyjadreny v hodinach (za 7,5h pracovni

smenu) bol zaznamenany v maji 2021 a konkrétne data vyjadruje obrazok 22.
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sklad plechov - lisovnia _ 0,5

lisovna - sklad polotovarov

sklad polotovarov - odmorovna _ 0,6

odmorovna - praskovna _ 0,7
praskovna - sklad polotovarov — 1,9
sklad polotovarov - vyrobna linka — 1,1
vyrobna linka [ o
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Obrazok 22 Namerany Cas (vlastné spracovanie)

Na obrazku 22 sa da pozorovat’, Ze podobne ako na obrazku 21, najviac, t.j. 1,9h trvalo
manipulantovi dostat’ vyhotoveny polotovar na manipulaénom voziku z praskovne do
skladu polotovarov. Jedna sa opét’ o najvac¢Smi exponovanu a najdlhSiu trasu. Namerany

celkovy ¢as pohybu manipulanta s tovarom ¢inil 6 hodin.

6.5 Procesna analyza vyroby automatickej pracky

Nasledujuca procesna analyza v tabul’ke 2 mapuje analyzovany hlavny vyrobny proces
,t.J. vyrobu automatickej pracky zna¢ky Romo. Zacina sa nakupom materialu, prijem
materidlu na sklad, pripravu polotovarov, cez kompletizaciu vyrobku na montaznej linke
az po jeho findlnu expediciu. V tabul’ke ndjdeme blizSie data tykajiice sa vyrobného

procesu jednej pracky. Meranie dat prebehlo v mesiaci januar 2021.
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Tabul'ka 2 Procesna analyza vyroby automatickej pracky (vlastné spracovanie)

= 3
o t| 5| 3| & £ :
¢ Cinnost 5 § ‘E -§ g \E g
= 8 &
1. nakup materialu SN 4
2. prijem materialu na sklad e 1
3. skladovanie
4, transport ku strojom ed 8 1
5. vyroba dielov a zostav 24 1
6. vyroba elektroinstalacie ) 24 1
7. vyroba kablovych zvazkov 6,7 | 1
8. transport k strihu plechov 9
9. strihanie plechov Q/ 195 1
10. transport do lisovne é 3
11. lisovanie plechov o 20 | 1
12. transport do klampiarne B 3
13. ohybanie a spajanie plechov @/ 20 1
14. transport do praskovne \) 3
15. odmastovanie a lakovanie Q/ 20 | 1
16. transport do elektrodielne \m 3
17. vyroba raniira Q——/‘) 15 | 1
18. transport k montaznej linke \_ﬁ:g 3
19. montaz zakladne + plast + motor 36| 1
20. transport na dalSie pracovisko > 3
21. montaz vane + bubna 9,7 1
22. transport na dalsie pracovisko B 3
23. montaz plast + vana OC 16,5| 1
24, transport na dalsie pracovisko 3
25. zapojenie elektroinstalacie Q] 133| 1
26. transport na dalsie pracovisko P 3
27. skuska prania 20 | 1
28. transport na krytovanie a skusku el. \"K 3
29. krytovanie a elektr.skuiska oO—1T— 135, 1
30. transport na baliace stredisko N 8
31. | zaverecna vizualna kontrola + balenie Q——d> 0 8
32. transport na expedi¢ny sklad = 5
33. skladovanie
34, expedicia =/
celkem: | Cetnost 15 | 16 | 2 | 2 22
Soucet ¢asu (min) 215
Vzdalenost (m) 60
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V ramci procesnej analyzy Vv tabulke 2 a taktiez na zdklade internych dokumentov
spolocnosti je zrejmé, Ze Cas potrebny na vyrobu jednej pracky je 215 normomintt. Sucet
celkovej drahy na vyrobnych stanoviskach vzdialenych od seba 3 metre je 60 metrov.
Taktiez sa da povedat, ze tato vzdialenost’ ovplyviiuje to, Zze pracovnici jednotlivych
stanovisk montaznej linky vd’aka systému vyrobnych vozikov nemusia prekondvat’ vicsie

vzdialenosti.

Pracovnici na montaznej linke posuvaju vozik na d’al$ie pracovisko sami a nedochadza
tak k zbytoénym pohybom pripadnych externych manipulantov a zahusteniu priestoru

montaznej linky.

V pripade skladovania ide o naskladnenie potrebnych stciastok a vyskladiiovanie
vysledného produktu na expedi¢ny sklad. Iné skladovanie v priebehu procesu vyroby
neprebieha, ked’Zze vyroba prebieha kontinudlne. Vykonavaju sa tri kontroly, a to skuska
prania, skuska pod vysokym elektrickym napédtim v uzavretej bezpecnostnej klietke a

vysledna vizualna kontrola v ramci balenia.

6.6 Ishikawa diagram

V priebehu pozorovania pracoviska 3 doslo k situacii, kedy sa zamenil jeden konkrétny
diel — ovladaci pult pracky s popisom a informa¢nymi §titkami v nemeckom jazyku (vid’.
Priloha P I). Z dovodu odlisnosti trhov, st pulty odlisné pre nemecky a §vajciarsky trh.
V praxi tato chyba znamena opétovny presun na predchadzajice pracovisko, rozobratie
a nahrada komponentov, a teda znacny Casovy sklz, nakol'ko sa nemoéze expedovat
zékaznikovi. Preto za pomoci vykonania analyzy problému prostrednictvom Ishikawa

diagramu na obrazku 23, je mozné spominanému problému predist’ z niekol'’kych hl'adisk.
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Diagram pric¢in a nasledkov (rybia kost’, Ishikawov diagram)

Pric¢iny Nasledok

Lidé Stroje Prostredi
unava vypadok el.e. slabd ventilacia

zévada na skladovacom
dodavatel systéme slabé svetlo

nedostatocna
hydratacia neporiadok

-— -
\ > .
Ll
oznadenie materidlu /dobehnutie t‘.asovéh%zauéenie pracovnika /

sklzu

nedostatok
zamestnancov

oneskorené dodanie

dodany zmetek zly zoznam materidlu

Material Cas Management

Obrazok 23 Ishikawa diagram (vlastné spracovanie)

Ako je mozné vidiet’ na obrazku 23, na pri¢iny vzniku nasledku sa dé pozerat’ z r6znych
hl'adisk. Svoju rolu tu zohrava I'udsky faktor, ¢i uz priamo na pracovisku vo forme tnavy
pracovnika z rozliénych dovodov alebo aj na strane dodavatela. Dalej to moze byt
neoCakavany vypadok vyrobnych zariadeni ¢i skladovacieho systému Pater Noster,
sposobeny vypadkom el. pradu. Jednym z d’alSich faktorov je ergondémia, respektive
pracovné prostredie pracovnika. Dolezité je mat’ pravidelny prisun Cerstvého vzduchu,
pitny rezim, pracovat za vhodnych svetelnych podmienok adbat na spravne
rozmiestnenie materidlu na pracovisku. To ma dopad aj na bezpecnost pri praci, ktori
pravidelne kontroluje nezavisly technik. V rdmci materidlu vel'mi vynimocne nastavala
situacia, ze dodavatel' dodal nepodarok, ktory bol nasledne reklamovany, pripadne
obalovy material s polotovarom (ovladacim pultom) mal iné oznacenie, nez by mal mat’.
Vel'mi vyrazny je ¢asovy faktor spojeny so stresom, kde sa pracovnik snazi dobehnut’
Casovy sklz z predchadzajucich stanovisk vyroby, aby zapadal do denného planu vyroby
anormo casu na jedno stanovisko. Posledny usek je venovany managementu
pracovnikov. Nedostatok pracovnikov nastastie obiSiel spoloc¢nost’ v Kritickom roku
2020, ovplyvnenom pandémiou COVID-19. V rdmci prirodzenej obmeny zamestnancov
je bezné, Ze zaucenie nového zamestnanca sprevadza niekol'’komesacny proces, kde sa

mozu vyskytnut’ aj chyby 'udského faktoru.
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6.7 Vyvojovy diagram vyrobku

V tejto Casti je blizSie zdokumentovany vyvojovy diagram analyzované¢ho hlavného

vyrobného procesu ako aj vedl'ajSich podpornych procesov vyroby automatickej pracky.
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Montaina
linka

Sklad

hotovych
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Obrazok 24 Vyvojovy diagram vyrobku (vlastné spracovanie na zaklade firemnych

podkladov)

Na obrazku 24 je znazorneny prvopociatok od zadania objedndvky zakaznikom, cez

vyrobu a kompletizaciu findlneho vyrobku az po jeho expediciu. Ked'ze sa vyrobok

sklada z viac stcasti, ¢ast’ znich sa vo fabrike aj vyraba vo vedlajsich strediskach,

k montaznej linke smeruje viacero procesov. Pri znazorneni schémy bol kladeny déraz na

jej jednoduchost’ a v§eobecnost’ celého vyrobného procesu. Zacina sa objednavkou od

zékaznika, spracuje sa kusovnik a technologické postupy, nasledne ndkupca materialu

spravi tzv. ,,nakupku®. Naktupeny material sa skladuje v sklade materialov,
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odkial’ sa rozvdza na paletovych vozikoch na jednotlivé stanoviskd. Plechy a d’alsi
materidl pouzity na vyrobu pldsta ide do strediska materidlov, odtial do lisovne,
klampiarne, na praskovanie, do elektrodielne a nasledne manipulant na vyrobnom voziku
presunie spracovany plast na montaznu linku. Na montaznu linku je nasledne na
jednotlivé pracoviska dovezeny aj d’al$i material (podzostavy, kédblové zvizky, dvierka,
elektromotor) z uvedenych pracovisk na obrazku 24. Z montaznej linky ide hotovy

produkt do skladu hotovych vyrobkov, odkial’ je distribuovany zdkaznikovi.

6.8 Materialovy tok

Na zaklade rozhovorov s vedenim spolo¢nosti R-FIN, s. r. 0., ako aj Sirokym spektrom
zamestnancov bola zadand poziadavka na optimalizaciu toku materialu vo vyrobnej hale.
Je to predovsetkym z dévodu potreby odstranenia plytvania ¢asu, nadmernych pohybov,
¢i celkového zjednodusenia. Do budicna sa tak da predist efektom ako su zvySené
prestoje, zvySena Unava, nizka efektivita prace, riziko pracovného trazu, ¢i poskodenia
materialu a pod. Pre lep$iu predstavu je materialovy tok ilustrovany v pddoryse vyrobne;j

haly na obrazku 25.
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Obrazok 25 Materialovy tok (vlastné spracovanie na zaklade firemnych podkladov)

Z obrazku 25 sa da identifikovat’, Ze najvicsiu zataz pre manipulantov a teda najdlhSiu

vykonanu drahu ma tok hutnickeho materialu rézneho druhu (Cervena farba).
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Je to zdovodu, ze hutnicky material prichadza do skladu polotovarov v podobe
plechovych zvitkov a ocel'ovych tyci, ktoré je potrebné dostat’ do pozadovaného tvaru

a povrchovej upravy.

Nakol'ko poradie rozmiestnenia pracovisk neodpovedd celkom presne poradiu uprav,
dochddza k priliSnému predlZzovaniu transportného casu smerom k vyrobnej linke.
RieSenim je vytvorit’ skladovy priestor pre plechové zvitky v blizkosti lisovne, ked’ze
vyrobné zariadenia v jednotlivych pracoviskdch sa z kapacitnych dovodov nemdzu
presunut’ na vhodnejsie miesto. Ked'Ze vyroba je sériova a Vo svojej podstate funguje na
objednavku konkrétneho zakaznika, tak aj tok kablového materidlu a materialu na dielce
a zostavy prudi cez pripravné pracoviskd (vyroba tzv. ranziru) priamo na vyrobnu linku
bez potreby skladovania. V ramci toku kablového materialu a podzostav je zrejmé, Ze
narocnost’ samotnej prepravy materidlu v tychto pripadoch nepredstavuje taka uroven,

ako tok hutnickeho materialu.

Vysledna faza celého vyrobného procesu je tok hotovych vyrobkov, ktoré putuju
Z baliaceho strediska, cez sklad hotovych vyrobkov, priamo do priestorov vyhradenych

pre Spediciu (vid’. obrazok 20, resp. tabul’ka 2).
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7 IDENTIFIKOVANE NEDOSTATKY VO VYROBE

Podrla zistenych a nazbieranych dat pocas trvania odbornej staze v spolo¢nosti R-FIN, s.
r. 0., bolo zistenych niekol’ko nedostatkov, ktoré do zna¢nej miery ovplyviiuji plynulost,
naklady a efektivitu vyroby. Za pomoci vybranych pouzitych analytickych metod boli

identifikované nasledovné nedostatky vo vyrobe.

7.1 Neporiadok na pracovisku

V dosledku zanedbaného systematického upratovania krabic s podzostavami (vid’.
Priloha P Il) bolo pozorovanim a fotodokumentaciou zistené, Ze sa pocas pracovnej
smeny zo dia 18. 5. 2021 vyskytli zna¢né poruSenia BOZP, ato najmd v ramci
nedodrziavania poriadku na pracovisku. Z dovodu vol'ne polozenych paliet a materialu
mimo vyznaceni plochu hrozilo riziko pracovného urazu pri pade, ¢i poSkodenie

materidlu v dosledku prevrhnutia manipula¢ného vozika.

7.2 Zamena dielov

V ramci pracoviska ¢.3 hlavného vyrobného procesu na montaznej linke bolo pomocou
pozorovania, fotodokumentaciou a taktiez Ishikawa diagramom (vid. podkapitola 6.6)
zistené, Ze sa vyskytuje zdmena ovladacieho pultu, ktory je lahko zamenitelny
s podobnym typom vyrobku (vid. Priloha P ). Chybu spdsobil manipulant, ktory

priviezol na montaz prepravny vozik s inymi ovladacimi pultami.

7.3 Plytvanie ¢asom

Za pomoci vyuZzitia procesnej analyzy (vid. podkapitola 6.5), toku materialu (vid.
podkapitola 6.8) a pozorovania na pracovisku findlnej vizualnej kontroly sa priSlo na
viaceré druhy plytvania ¢asu. V prvom pripade i§lo o pracovnika, ktory vedome
namontoval diel, ktory nebol v 100% stave a kvalite. Doslo k tomu pri montazi podzostav
a zamena sa objavila pri kone¢nej montazi. Bolo nutné sa vratit' spit’ na pracovisko
montaze podzostav a zabrzdila sa vyrobna linka, ked’ze dochadzalo k vypadku vykonu.
Preto bolo pracovnikom neustale zdoraziiované, aby nepouzivali diely a materialy,
0 ktorych nie st presvedéeni, Ze spiiiaju nastaveny Standard kvality. Tento princip je
mozné aplikovat’ na kazdé pracovisko. V druhom pripade za pomoci toku materidlov
(vid’. obrazok 25) a ¢iasto¢ne vychadzajic z dat zo Spaghetti diagramu (vid’. podkapitola

6.4), dochadzalo k neumernému predlzovaniu prestojov vo vyrobe.
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To sa tykalo najmi nevhodného poradia a umiestnenia pracovisk klampiaren, zvarovia,
odmorovia a praskovina. Rozmiestnenie pracovisk sposobovalo, ze transportny ¢as medzi

skladom materialu a spomenutymi pracoviskami, bol prili§ dlhy.

7.4 Nevhodné pohyby

Po analyze pohybov manipulanta za pomoci Spaghetti diagramu, toku materidlov a
rozhovorov so zamestnancami a vedenim, bolo zaznamenané, Ze transportny ¢as medzi
skladom polotovarov a praskoviiou je prili§ dlhy. Je to zapri¢inené velkou vzdialenostou
tychto priestorov. Vysledkom s nadbytoéné, zdihavé a opakujiice sa pohyby na
pracovisku, zvySena fyzicka zataz a taktiez vyS$ia miera rizika 0navy a zranenia

pracovnika, ¢i pripadné poskodenia materialu.

7.5 Nezavedena poistna zasoba

Na zéklade rozhovorov s vedenim spolo¢nosti a pracovnikmi oddelenia nakupu bolo
zistené, ze v ramci zasob nebol doteraz zavedeny v internom systéme dolezity prvok

skladového hospodarstva — poistna zasoba.

Preto v pripadoch, ked” dodavatel zrozlicnych dovodov (napr. kriza sposobend
pandémiou COVID-19) meskal s dodavkou materialu, firma nemohla vyrabat’. Pripadne
firma este nemala objednavku od zékaznika a ked’ zakaznik poslal objednavku, dodavatel

dodal material neskoro a firma nebola schopna dodrzat’ termin pozadovany zakaznikom.
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8 VYHODNOTENIE VYSLEDKOV ANALYZY VYBRANEHO
VYROBNEHO PROCESU

Analyza vybraného vyrobného procesu automatickych pracok v spoloc¢nosti R-FIN, s. r.
0., sa uskuto¢nila pomocou metdd pozorovania, rozhovorov, Spaghetti diagram, Ishikawa
diagram, procesnej analyzy a materidlového toku. Ukazala, Ze vyrobny proces nema
vyrazné nedostatky, je dobre zavedeny a organizovany. MenSie problémy odhalila
Vv istych oblastiach vyrobného procesu, ktoré sa daji eliminovat’ pomocou navrhovanych

opatreni.

Identifikovala moznosti zdmeny niektorych druhov materidlu, ¢o spdsobilo nésledné
problémy zdrzania vyroby na montaznej linke. Niektoré pohyby manipulanta pri
transportoch materialu, boli vyhodnotené ako nadbyto¢né. Po zbere dat v podkapitole 6.4
bolo zistené, Ze v urcitej trase pohybu vykonava prili§ dlht vzdialenost’ (vid’. obrazok
21), ktorti je mozné skratit vhodnej$im umiestnenim skladovacich priestorov. Toto
rieSenie potvrdzuje aj vyskyt vysokého poctu transportov zistenych v procesnej analyze
(vid’. tabul’ka 2).

Na zaklade pozorovania boli odhalené poruSenia pravidiel a zdsad BOZP, kde hrozilo

bezprostredné riziko pracovného trazu ¢i Skode na materidli.

V suvislosti s prebiehajucou krizou sposobenou pandémiou COVID-19 v rokoch 2020-
2021, bola preukazana aj potreba zavedenia tzv. poistnej zasoby do systému skladového
hospodarstva. Jej absencia mohla spdsobit’ vypadky vo vyrobe. Potvrdili to rozhovory

s vedenim a zamestnancami oddelenia nakupu.

Navrhy na odstranenie tychto nedostatkov s podrobne popisané v kapitole 9.
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9 NAVRHY A ODPORUCANIA NA ZLEPSENIE VYBRANEHO
VYROBNEHO PROCESU

Na zaklade identifikovanych nedostatkov v kapitole 7 boli navrhnuté opatrenia na
zamedzenie ich vyskytu. Tieto opatrenia vedu k zniZeniu Casovych prestojov a vypadku

vyroby.

9.1 Skladovy priestor pri lisovni

Na zefektivnenie transportného ¢asu a vzdialenosti tykajucej sa prekladania tovaru
z praskovne do skladu polotovarov a na vyrobnu linku, je mozné pristpit’ k vytvoreniu
priestoru na skladovanie (skladovacie regaly) pri pracovisku lisoviia. Je to z dévodu, ze
toto pracovisko je najblizsie k pracovisku praskovna a sucasne ako jediné ponuka volny
priestor. Tato investicia by znamenala taktieZz zvySenie ergonomie pracovnika-
manipulanta s materialom, nakol'’ko by sa transportna vzdialenost’ 1,2 km (vid’. obrazok
21) skratila na polovicu. Tym padom sa rovnako usetri transportny ¢as (vid’. obrazok 22)

Z avizovanej ¢iastky 1,9 h na 0,8 h za jednu pracovni smenu.

Manipulant tak vie presunut’ za jednu pracovnll smenu viac materialu pri mensej miere
rizika chyby z nepozornosti a inavy pri prekladani tovaru, pracovného urazu, ¢i naopak

Skody na materiali.

Investicia do skladovacich regalov na konzolovy systém s poc¢tom 16 x 600 mm ramien
s nosnostou & t na skladovanie ocel'ovych ty¢i a plechovych zvitkov ¢ini 41 580 K¢ (bez

DPH). (ajprodukty.cz, 2021)

9.2 Externa spolo¢nost’ na dodrziavanie BOZP

Jednym z moZnych rieSeni ako predist’ pripadnym pracovnym urazom, ¢i Skoddm na
materiali a na strojoch, je zazmluvnenie externej spolo¢nosti, ktora by v pravidelnych

intervaloch kontrolovala dodrziavanie pravidiel BOZP na jednotlivych pracoviskach.

Tato investicia by znamenala predidenie moznym kratkodobym ale aj dlhodobym
nasledkom a najmé vypadku vyroby. Okrem iného by sa vo vyraznej miere zamedzilo
hromadeniu paliet, krabic ¢i iného materidlu mimo vyznacené izemie, aby bol pohyb

pracovnikov s manipula¢nymi vozikmi plynuly a najma bezpec¢ny.

Investicia na zazmluvnenie BOZP pracovnika ¢ini 5062,5 K¢ (bez DPH) na jednu

pracovnu smenu (7,5h). (grimo.cz, 2021)
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9.3 Farebné oznacenie a vyuZitie skenovacieho zariadenia

Ked'Ze v podkapitole 6.6 za pomoci analytickej metody Ishikawa diagram, sa zistilo, Ze
problém so zamenou ovladacich pultov pretrvava dlhsie obdobie a vznika nepozornostou
manipulanta s tovarom, ktory kontroluje nalozeny tovar len vizualne. Ako navrh sa
ponuka rieSenie v podobe farebného oznacenia na skenovacich koédoch a pouzitie

prenosného skenovacieho zariadenia.

V praxi by manipulant pred kazdym naloZzenim tovaru na paletovy vozik naskenoval
mobilnym skenovacim zariadenim potrebny diel, v tomto pripade ovladaci pult. Pult by
bol naviac vyrazne farebne odliSeny na zadnej strane, z dovodu jazykovej pribuznosti

nemeckého a $vajciarskeho trhu.

Zamedzi sa Casovym prestojom z dovodu vratenia pracky na stanovisko, kde doslo
k zamene materialu a preruseniu vyroby. Ako druhy, nemenej dolezity nasledok by
prepojenie mobilného skenovacieho zariadenia s internym softvérom firmy znamenalo,
Ze by bolo zjednodusené zaznamenavanie presnej spotreby a ostavajuceho mnozstva na
sklade. Tomuto navrhu najlep$ie vyhovuje pouzitie tlaciarne farebnych stitkov Epson
Colorworks TM-C3500 (38770 K¢ bez DPH) a prenosny datovy terminal na skenovanie
kodov CipherLab CPT-8231 (11574 K¢ bez DPH) v pocte 6ks. Celkova investicia by
¢inila 108 214 K¢ bez DPH. (codeware.cz, 2021)

9.4 Poistna zasoba

Chybajicu poistni zasobu je mozné zaviest’ nasledovnym spdsobom. Kazda polozka
s ohl'adom na jej dodaciu lehotu by mala mat’ stanovené minimalne mnozstvo, ktoré¢ musi
zostat’ na sklade a byt zavedené v systéme. V okamihu, ked’ toto mnoZstvo klesne pod
hodnotu poistnej zasoby, tak nakupca prisluSnej polozky materialu musi automaticky
dostat’ avizo zo systému, Ze hladina materidlu na sklade klesla pod poistnu zasobu. Bez
ohl'adu na to, Ze ndkupca nema k tomuto materidlu prisluSnu nakupku, musi spravit’
objednavku konkrétneho komponentu, aby sa v¢as dostal na prislusné pracovisko a aby
nebol ohrozeny termin Ziadany zédkaznikom. Tym padom sa zamedzi ohrozeniu vyroby,
akonahle by doslo k vypadku tovaru zo strany dodavatel’a. Naklady na zavedenie poistnej

zasoby nie su ziadne.


https://www.codeware.cz/items/mobilni-terminaly_15446457/A8200-REPRE/cipherlab-cpt-8200-cpt-8231-prenosny-datovy-terminal.html
https://www.codeware.cz/items/mobilni-terminaly_15446457/A8200-REPRE/cipherlab-cpt-8200-cpt-8231-prenosny-datovy-terminal.html
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10 ZHODNOTENIE NAVRHOV

V tabulke 3 su sformulované navrhy k zlepSeniu vyrobného procesu automatickych
pracok. Sucast’ou kazdého navrhu je zhodnotenie prinosov, Gspor a pripadnych bariér pri
realizacii.

Tabul'ka 3 Zhodnotenie navrhov (vlastné spracovanie)

Zhodnotenie

Prinos: Zefektivnenie skladovania

SUCEL [0 ST el e el e | Uspora: transportny ¢as a vzdialenost

Bariéry: investi¢né naklady

Prinos: Bezpecnost a plynulost vyrobného
procesu

Externd spolo¢nost na ; . —
dodr¥iavanie BOZP Uspora: znizenie miery rizika pracovného trazu

a Skody na materiali

Bariéry: investi¢cné naklady

Prinos: zamedzenie zameny materialu,
prehladnost skladovania materidlu

Farebné oznacenie

S EEE TR e Uspora: skratenie ¢asového prestoja na

vyrobnej linke

Bariéry: investi¢né ndklady

Prinos: dodrzanie lehoty objednavky
zakaznikom; zabrdnenie vypadku vyroby

Poistna zasoba

Uspora: udetrenie ¢asu na objednanie
nedostatkového materialu

Bariéry: ludsky faktor

Z tabul’ky 3 po rozhovore s vedenim spolo¢nosti boli navrhy z hl'adiska priority zoradené
nasledovne. Poistna zasoba bola vyhodnotena ako najviac ziaduca v aktualnej situacii

(obdobie po pandémii COVID-19, m4j 2021), aby nebola bezprostredne ohrozena vyroba.
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Je dolezité spomentt, Ze zavedenie poistnej zasoby by neznamenalo zvySené vynalozené
finan¢né prostriedky spolo¢nosti. Na druhé miesto bol vybraty ndvrh farebného znacenia
Stitkov a nasledného skenovania, ked’ze k zamene ovladacieho pultu dochadzalo
CastejSie. Tento navrh by spolocnost’ stal 108 214 K¢ bez DPH, prinos pre spolo¢nost’
Vv podobe skratenia casovych prestojov a vypadkoch na vyrobnej linke z ddvodu zdmeny
materialu vSak prevazuje nad vyskou zamyslane] investicie. Navratnost investicie

odhadnuta na 1 kalendarny rok.

Skladovy priestor pri pracovisku lisoviia bol vyhodnoteny ako treti prvok v poradi
dolezitosti inovacii. Skrati sa nim transportny ¢as a vzdialenost’, klesne miera rizika chyb
zapric¢inenych l'udskym faktorom. Navratnost’ investicie do skladovych regalov v sume

41 580 K¢ bez DPH je odhadovana do polroka.

Na poslednom mieste dolezitosti sa umiestnil navrh na zazmluvnenie spolocnosti
vykonavajucej dozor BOZP na pracovisku. Dodrziavanie pravidiel BOZP zo strany
zamestnanca aj zamestnavatela sa riadi prislusSnym zdkonom ¢&. 309/2006 Sb.
K skoleniam BOZP podl’a typu pracoviska dochddza pravidelne najmenej raz za rok,
rovnako tak spolo¢nost’ podlieha v rdmci uvedeného zdkona ndhodnym kontroldm zo
strany Statneho Uradu inSpektoratu prace. Preto je zavedenie uvedeného ndvrhu na
zvazeni vedenia spolocnosti, €i by chcela vyuZivané sluzby spolo¢nosti vykonavajuce;j

dozor BOZP rozsirit’.
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ZAVER

Téma bakalarskej prace bola analyza vybraného vyrobného procesu v spolo¢nosti R-FIN,
S.T. 0. s cielom navrhnut’ opatrenia na zaklade zistenych nedostatkov, vedutce k zlepSeniu

vyrobného procesu.

V teoretickej Casti bola zmapovand odbornd literatira na témy suvisiace s vyrobou,
vyrobnymi systémami, Stihlou vyrobou a vyrobnou ako aj zasobovacou logistikou. Boli
uvedené analytické metddy pre optimalizaciu vyrobnych procesov, pomocou ktorych sa

uskutoCnili jednotlivé analyzy vykonané v praktickej Casti.

V praktickej Casti bola na vod zhrnutd charakteristika spolo¢nosti s jej stru¢nou
historiou, vyrobnym portfoliom a hierarchiou. Taktiez bol spomenuty dopad pandémie

COVID-19 na vyrobu.

Pri predstaveni a popise vybraného vyrobného procesu prislo k jeho Kklasifikacii,

struénému zoznamu ¢innosti a pracovisk, z ktorych sa sklada.

V ramci analytickej Casti bola ako prva pouzita metdda Spaghetti diagram na mapovanie
pozicie manipulant, kde sa pomocou procesnej analyzy, dat arozhovoru so
zamestnancom priSlo k zaveru o vyskyte plytvania v podobe nadbyto¢nych pohybov,
vysoke] pocetnosti transportov materidlu a s tym suvisiacich €asovych prestojov vo
vyrobe. V stvislosti s plytvanim ¢asu bolo pozorovanim taktiez zistené, ze pracovnik na
vyrobnej linke zamerne pouzil polotovar, ktory nebol v 100 % kvalite. Vysledkom
pouzitia metdody pozorovania a fotodokumentacie bolo zistenie, Ze dochadzalo aj
k zamene materialu s pribuznym popisom acez diagram Ishikawa sa identifikovali
pri¢iny vzniku. Pomocou vyvojového diagramu bol ukézany vyrobny proces od
prvopociatku az po expediciu k zdkaznikovi. V rdmci toho sa nepriSlo na vyrazné
nedostatky. Pri pozorovani vyrobnej linky ajej pracovnikov bolo fotodokumentaciou
identifikované poruSenie BOZP, teda vyskyt neporiadku na pracovisku s moznym
nasledkom urazu alebo §kody na majetku. Ustrednou témou pri rozhovore s vedenim bola
nezavedenad poistna zasoba v skladovom hospodarstve, ktora mohla v case pandémie

COVID-19 sposobit’ vypadok vyroby.

Na zdklade zistenych nedostatkov v priebehu analytickej ¢innosti boli navrhnuté
konkrétne opatrenia na ich odstranenie v stlade s ciel'om bakaléarskej prace, na zlepSenie
pracovného prostredia, zniZenia Casovych prestojov a zvysenia celkovej efektivity vyroby

s poukdzanim na vySku zamySlanych investicii podla aktualnych cennikov
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Specializovanych spolo¢nosti (2021). Po dobu ziskavania informacii a dat bol autor prace
v bezprostrednom kontakte s pracovnikmi, ktori sa podielali na vybranom vyrobnom

procese ako aj vedenim spolo¢nosti.

Spracovanie a vyhodnotenie vysledkov bakalarskej prace poskytlo autorovi okrem
obohatenia teoretickych vedomosti aj prakticky pohl'ad na vyrobny proces v strojarskom

priemysle, ktoré moze vyuzit' v budicom akademickej a profesnej kariére.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

a.s. akciova spolocnost’

BOZP bezpecnost’ a ochrania zdravia pri praci
DPH dan z pridanej hodnoty

CSUR Cesky statisticky urad

EAT Earning after tax (zisk po zdaneni)
HDP  hruby domaci produkt

S. . 0. spolocnost’ s ru¢enim obmedzenym

SUSR Statisticky tirad Slovenskej republiky
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