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Abstrakt

Tato bakalarska prica je zamerand na navysSenie produktivity prace vo vyrobnom
podniku SVOM, s.r.0.. Popisuje sucasny stav s ohladom na druhy vyrobkov a sluzieb
a vyrobnu zakladnu. Analyzuje sucasny stav podniku vzh'adom k produktivite a podava

navrhy pre navysenie produktivity prace v podniku vzhl'adom na vyrobu.

Abstract

This bachelor thesis is aimed at incerasing of manufacturing process productivity in the
manufacturing entrprise SVOM, s.r.0.. It describes the current situation with regard to
the types of the products and services and manifacturing base. It analyzes the current
state of the company with regard to productivity and submit proposals to increase labor
productivity in relation to the production company.

KPuacéové slova

Produktivita, proces, SWOT analyza, vyroba, 5S, zasoby, Stihla vyroba, materidlovy tok
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Productivity, process, SWOT analysis, production, 5S, stock, Lean manufacturing,

material flow
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Uvod

Tato bakalarska praca je zamerand na zvySovanie produktivity prace vo vyrobnom
podniku SVOM, s.r.o.. Téma tejto prace zodpovedd méjmu zameraniu v ramci odboru
Ekonomika a procesny management. Umoziiuje mi aplikovat’ poznatky ziskané pocas
doterajSicho S§tudia na vysokej Skole k tomu, aby prostrednictvom tejto prace bolo
mozné vybranému podniku prostrednictvom analyz a navrhov dopomdct’ k navySeniu

produktivity prace.

Spolo¢nost’” SVOM, s.r.o. existuje uz od roku 1999. Doteraz pri vyrobe vyuzivala
zauzivané postupy bez vyraznejSich zmien ¢i uz na vyrobnom, dodavatel'skom C¢i

administrativnom useku.

V dnesSnej dobe nielen inovacie a zlepSovanie vyrobnych strojov, ale aj technologickych
postupov ¢i materidlovych a logistickych tokov vel'mi pokrocili. Preto by aj podnik mal
mat’ snahu vo svojom zaujme ¢o najviac inovovat’ a prinasat’ nové myslienky a napady
Vv prospech spoloc¢nosti na vSetkych urovniach podniku a prispdsobovat’ sa novym
trendom. Je vel'mi podstatné zameriavat sa produktivitu prace, ktor podnik
Vv stcasnosti vykazuje. Dolezit¢ je zhodnotenie aktudlneho stavu, rozbor faktorov
posobiacich na produktivitu a nasledne rozvoj a realizacia myslienok a navrhov, ktoré

by mohli dopomoct’ k zlep$eniu procesov a K navyseniu produktivity prace.

Prostrednictvom analyz a navrhov bude snahou a cielom tejto prace priniest’ do podniku
urCitt  moznost pre spolocnost, ako by mohla navysit produktivitu préace
prostrednictvom jednoduchych krokov a zmien, ktoré mézu dopomodct’ vylepsit

problémové oblasti v ramci procesov vo vyrobe.

Hlavnym zdmerom bude do vyroby aplikovat’ aspon niektoré mozné prvky tzv. Stihlej
vyroby. V praxi to znamena napriklad minimalizovanie zésob, znizenie plytvania a
odpadov alebo skratenie priebeznej doby vyroby. Kazdy ztychto prvkov, hoci aj
samostatne, dokaze dopomdct’ k navySeniu produktivity prace. Realizovanie Stihlej

vyroby by mohla spolo¢nosti priniest’ zlepSenie v oblasti zvySovania produktivity.
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Ciel prace

Bakalarska praca aplikovand na spolocnost SVOM, s.r.0., sa bude zameriavat na
zvySovanie produktivity prace vo vyrobe. Prostrednictvom analyz a skimania
vyrobnych procesov podniku, je hlavnym cielom urcenie problémového aspektu
v ramci vyrobného procesu a dospenie kK navrhu jeho rieSenia a nasledne navysenia
produktivity prace vo vybranom objekte, priCom bude dblezité urCenie redlnych

podmienok, pre moznu realizaciu stanoveného navrhu.

Ciastkové ciele si rozbor jednotlivych procesov v ramci vyroby anavrh zlepSenia

popripade odstranenia nedostatkov vyrobného procesu.
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1 Teoreticka cast’

1.1 Zakladné pojmy

1.1.1 Definicia produktivity

., Produktivita je predovsetkym stav mysle. Je to pristup, ktory hlada neustdle
Zlepsovanie toho, co existuje. Je to viera, Ze clovek dokadze robit lepsie dnes nez vcera a
Ze zajtrajsok bude lepsi ako dneSok. Produktivita vyzaduje stdile snahy adaptovat
ekonomické aktivity k neustdle sa meniacim podmienkam a pozZiadavkam novych teorii a

metod. Je to pevné presvedcenie o pokroku ludstva “ (15).

,, Produktivitou se jednoduse receno rozumi mira, ktera vyjadruje, jak dobre jsou vyuzity
zdroje pri vytvareni produktii. Jejik nejobecnéjsim vyjadrenim je pomér mezi vystupem

Z procesu a vstupem potriebnych zdrojit do procesu “ (8, S. 26).

,, Produktivita = pomer vyprodukovanych vystupov (ktoré prispievaju na dosiahnutie
ciela) na jednotku spotrebovanych zdrojov (vstup), porovnavany s pomerom obdobi pri

rovnakej alebo zvysenej kvalite (6, 5.94).

Posledna spominana definicia je najvystiznejSia v ramci jednoduchej a jasnej
charakteristiky produktivity. Produktivita sa da posudzovat' z viacerych hladisk, no

dolezita je jej celkova hodnota v ramci celého procesu vyroby.

Vzorce pre vypo¢ty produktivity
Parcialna produktivita:

celkovy meratelny vystup _ (HV*PC)+(RV+PR+PC)+0ST
" 1trieda meratelné o vstupu " 1trieda meratelné o vstupu

12



Index produktivity:

_aktualna produktivita N

00

“$tandart produktivity

Totalna produktivita:

_celkovy meratelny vystup _ (HV*PC)+(RV*PR*PC)+0ST
- celkovy meratelny vstup PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q

Totalny faktor produktivity:

celkovy meratelny vystup _ (HV*PC)+(RV*PR*PC)+0ST
pracovna sila+kapital - PS+K

TFP=

Vysvetlivky:

HV— hotové vyrobky, PC— predajnd cena, RV— rozpracované vyrobky, PR—
percento rozpracovanosti, OST— ostatné prijmy, PS— ndklady na pracovnu silu, M—
materidlové naklady, K— kapitalové vstupy (fixné a pracovny kapital), E— spotreba
energie, Tch— naklady na technologie, V— ndklady na vyvoj, Ad— naklady na

administrativu, T— naklady na tréning, Q— naklady na jakost’ (8).

Pre hodnotenie stdvajicej produktivity a nasledne vypocitanie moznej produktivity pri

zlepSeni procesov je dolezita hodnota celkovej totalnej produktivity.

1.1.2 Proces

Proces mézeme charakterizovat’ ako sériu urCitych krokov v ramci vyroby, ktoré su

potrebné na to, aby mohol byt’ vyrobok vyrobeny, resp. premiefiaju vstupy na vystupy

Kroky rozumieme ako jednotlivé opakujice sa zauzivané aktivity vo vyrobe, ktoré

sprevadzaju cely proces od zacatia az po ukonéenie vyroby (8).
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1.1.3 Vyroba

Vyrobou rozumieme zhotovovanie vyrobkov vratane pripravy realizacie a poskytovania
sluzieb. Produktivna vyroba je vyznamna funkcia podniku, ktora vytvara konkrétne

materialne produkty. Zakladné delenie je na kusovu, sériova a hromadni vyrobu (22).
Kusova vyroba

V kusovej vyrobe sa vyraba jeden vyrobok, pokial’ je jednotiek viac, tak sa odliSuji. Ma

vysoké naroky na pracovné sily, vyrobné zariadenia s univerzalne a prestavitel'né (7).
Sériova vyroba

Je to opakovand vyroba na sklad, objednavky sa realizuji zo skladu, zakaznik vyrobu

neovplyviiuje. Tato bakalarska praca je zamerana prave na malosériova vyrobu (7).
Hromadna vyroba

Hromadna vyroba je masova vyroba jedného druhu vyrobku vo velkom mnozstve po
dlhu dobu. Vyrobny proces je vysoko automatizovany a mechanizovany, uplatiiuju sa

automatické linky (7).

1.1.4 Stihla vyroba (Lean manufacturing)

,Stihlost podniku znamend robit iba také cinnosti, ktoré sii potrebné, robit ich sprdavne
na prvy krat, robit ich rychlejsie ako ostatni a utrdcat pri tom menej penazi. Setrenim
vSak esSte nikto nezbohatol, stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tym, Ze na danej
ploche dokazeme vyprodukovat viac nez konkurenti, Ze s danym poctom ludi a zariadeni
vyrobime vysSiu pridanu hodnotu ako druhi, zZe v danom Ccase vybavime viac
objednavok, Ze na jednotlivé podnikové procesy a cinnosti spotrebujeme menej casu.
Stihlost podniku je v tom, Ze robime presne to, co chce nds zdkaznik, a to s minimadlnym
poctom cinnosti, ktoré hodnotu vyrobku alebo sluzby nezvysuju. Byt stihly teda znamenad

zarobit viac penazi, zarobit ich rychlejsie a s vynaloZenim mensieho usilia* (9).
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Hlavné kroky zavedenia Stihleho podniku:

e Vytvorenie bezpecného a usporiadaného pracoviska
e Vytvorenie vyrobkov podla poziadaviek zdkaznika
e Vytvaranie kvality vyrobku a vyrobného procesu

e Urcovanie zodpovednosti

e Trvalé presadzovanie dokonalosti (5).

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Stihla
vyroba

Stihle pracovisko,
vizualizacia

rychle zmeny,
redukcia davok

Stihly layout,
vyrobne bunky

Manazment
toku hodnot

Obr.1.: Zakladna Struktura $tihlej vyroby (zdroj: 14).

Zjednodusene povedané mézeme konstatovat, ze spolocnost’ sa vdaka Stihlej vyrobe
mobze stat’ flexibilnejSia a vykonnejSia ato predovSetkym prostrednictvom
minimalizacie zasob a skrateniu priebeznej doby vyroby. Pre podnik musi byt prvorady
zakaznik a jeho potreby a poziadavky. Pokial' je schopny ich splnit, vedie to

k spokojnosti a navyseniu poctu zakaznikov a tym aj k zvyseniu zisku (5).

Spolo¢nost’” by sa mala taktiez drzat mySlienky, ktort vyslovil anglicky piSuci
spisovatel William Somerset Maugham, ktory prezentoval vlastnil tedriu presvedcenia
0 tom, Ze ak ¢lovek odmietne prijat’ cokol'vek, ale len to najlepsie, tak to vel'mi Casto aj
dostane. Preto by sa mal podnik zamerat’ na tie najvyssie ciele a v jeho zdujme by malo

byt’ dosiahnut’ ¢o najvyssi stupen produktivity (3).
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1.1.5 Lean Six Sigma

Lean Six Sigma je kombinéacia dvoch najdélezitejSich trendov dnesnej doby v ramci

produktivity, ktorymi st zlepSovanie a zrychlovanie. Tato metodika vychadza zo

znalosti firemnych dat. Vedie k zlepSovaniu procesov v spolo¢nosti v oblasti riadenia

a optimalizacie priebehu vyroby. Prioritna je snaha o dosiahnutie vyssej kvality co

najrychlejsie (2).

1.2 Metodika DMAIC

Pre minimalizaciu chyb procesov sa vyuziva DMAIC metodika, kde:

D— Define (definovanie), M— Measure (meranie), A— Analyse (analyza), I—

Improve (zlepsenie), C— Control (riadenie) (2).

VYVOJOVY DIAGRAM DMAIC
DEFINOVANIE MERANIE ANALYZA ZLEPSENIE RIADENIE
"ffceﬂle' 4 -urenie vstupného - stanovenie priorit - rozloZenie - vytvorenie map
zakladného tymu spracovania a priin zavad racovnej procesov
vystupnych Struktiry
“Vytvoresie Jindikitorov g - $tandardizicia
sshemy o aktuilneho vykonu - vytvorenie a procesov a
zakladného tymu -zher a meranie dat oproti ciel’ov}?mu estovanie zlep§enie
o : moznych rieseni
Ry -meritko e - prejednanie
Hapoyame veliari ke problému - prejednanie plinu procedir
Standartnych i Is podielnikmi
procesov

Obr.2.: Vyvojovy diagram DMAIC (zdroj: 23).
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1.3 Systém 5S

e Seiri (triedit’) — odstranit’ z pracoviska vsetky polozky, ktoré nie st pre vyrobu

potrebné

e Seiton (usporiadat’) — usporiadat’ vSetky prvky tak, aby boli jasne oznacené

a lahko pristupné

e Seiso (vycistit) — vycistit’ vSetky stroje, zariadenia a pracovné prostredie, aby

sa dosiahla ¢o najvicsia Cistota

e Seiketsu (systemizovat) — dosiahnut, aby sa Cistenie a usporiadanie stali

beZnou sucast'ou pracovnych povinnosti.

e Shitsuke (podporovat) — podporovat’ usilie dodrziavat’ povinnosti podla
predchadzajacich ~ Styroch  krokov  a zabezpeCovat  proces  trvalého

zdokonal'ovania. Vysledkom je zmena vyrobného programu na 5S systém (5) .

1.4 Stratégia KAIZEN

., Kaizen je neustdle zlepsovanie , prejavujuce sa v postupnych narastajucich zmendach

malej urovne, ktoré maju pozitivny dopad *“ (1, $.149).

Slovo KAIZEN je odvodené od dvoch japonskych slov: KAI (kontinudlna zmena)
a ZEN (zlepSenie). Modzeme teda vyjadrit, Ze pojem Kaizen znamend zmenu

Kk lepsiemu. Medzi hlavné zlozky tejto koncepcie patria (21):

e Orientovanie na zdkaznikov
e Absolatna kontrola kvality
e Systém zlepSovacich navrhov

e ZvySovanie produktivity

17



e Automatizicia

e Disciplina na pracovisku

e Absolutna udrzba vyrobnych prostriedkov

e Zdokonal'ovanie kvality

e Riadenie sposobom Just-In-Time

e Dobré vztahy medzi managementom a zamestnancami
e Vyvojnovych produktov

¢ Robotika

e Kanban

e Krazky kontroly kvality (21).

1.5 KANBAN

,System KANBAN je zalozeny na decentralizacii riadenia (centralne sa ponechaju
prognozovanie, kapacitné planovanie, zakazkové riadenie), kde sa vytvoria vo firme
regulacné okruhy (finalna montaz- sklad hotovych vyrobkov, sklad materialu a prvy
vyrobny tusek a pod.)- logické celky, ktoré maju samostatné dielenské, dispecerské

riadenie. Tieto okruhy su navzdjom prepojené* (17).

1.6 JIT- Just In Time (JIT)

Just In Time je vyrobna a logistickd stratégia, ktord umoznuje zvySenie efektivnosti

vyroby bez zvySenia ndkladov. Poziadavky zakaznika st uspokojené zodpovednou
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reakciou obchodu. Koncepciou JIT sa vyroba realizuje iba prostrednictvom kvalitnej

spoluprace s dodavatel'mi vyrobnych komponentov (16).

1.7 TOC (Theory of Constraints)

TOC je teoria obmedzeni, ktorej kIi¢ovou myslienkou je to, ze v kazdom systéme sa
vyskytuje minimalne jedno uzke miesto — obmedzenie. Podstata zlepSovania je
VvV postupnom a cielenom odstraiilovani obmedzeni, ktoré limituju vysSiu vykonnost.
Obmedzenie sa modze vyskytovat vo vnutri podniku (napr. nedostatok kapacity
zariadenia alebo procesu) alebo mimo podnik (napr. obmedzenie prostrednictvom trhu

alebo obmedzenie dodavate'mi komponentov) (5).

1.7.1 Indikatory nepriaznivého stavu

Vo vyrobnej organizacii je mozné, na zaklade prejavovania sa urcitych ukazovatelov,
identifikovat’ potrebu vykonat opatrenia na reStrukturalizaciu. K vybranym

ukazovatel'om na potrebu zmeny vo vyrobe sa mdzu zaradit’(2):

e Ak napriek zvySujucemu sa usiliu nie je organizacia schopna plnit’ poziadavky

zakaznikov
e Ak sa zhorSuje komunikacia medzi zamestnancami

e Ak organizicia nedosahuje vysledky zodpovedajiice stavu primeranej

konkurencie v danom odvetvi
e Ak je vo vyrobnom procese prili§ vel'a nevyuZzitého materialu

e Ak klesa dopyt po vyrobkoch spolo¢nosti v ¢ase (2).
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Obr.3.: Spolupdsobenie indikatorov nepriaznivého stavu (zdroj: 2, s.21).

1.8 Materialovy tok

Aby mohol byt materidlovy tok zoptimalizovany, mala by sa znizit' zlozitost

manipuldcie S materidlom a manipulacné Casy (4).

Cielom projektovania materialovych tokov je minimalizacia dopravy, manipulacie
a skladovania a to zjednodusenim systému pre minimalizaciu spotreby nakladov a Casu
prostrednictvom dolezitych suvislosti. Nespravne navrhnuté kapacity sposobuji
nevyvazeny materidlovy tok adodatocné materidlové tUkony. Pre zlepSenie
materidlového toku je potrebna snaha prepravovat’ vyrobok vo vacsich mnozstvach, ¢o
najviac vyuzivat plochy a priestory vyrobnej haly, usporiadat’ pracovisko podl'a potrieb
a postupov vo vyrobe, ¢im sa zamedzi prebytocnému materidlovému toku v procese
vyroby, zabezpecit’ vSetky ergonomické a bezpecnostné poziadavky, ktoré su stanovené

pre dané a presne vymedzené procesy v podniku (18).

.....

V rdmci procesov vo vyrobe. V ramci analyzy prevedenej v podniku je presne popisany
materidlovy tok, ¢asova potreba na danii manipuldciu a nasledne podany navrh pre

zlepsenie, zjednoduSenie a urychlenie materialového toku.
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Obr.4.: Systém rieSenia materialového toku (zdroj: 18).

V ramci projektovania manipuldcie s materidlom sa rieSi tzv. rovnica materidlového
toku, ktora je zobrazend na obrazku. Kladie si zakladné otazky pre urcenie nedostatkov
V procesoch manipulacie a materialového toku dava navrh na vhodné rieSenie dan¢ho

problému. Konkrétne otazky sa zameriavaju na rozlicné oblasti v rdmci materialového

toku (18):

Co? — sluzi na definovanie materialu

Kde? Kedy? — identifikacia potrebnych manipula¢nych a dopravnych ¢innosti
Ako? Kto? — definovanie spravnych metdd na prepravu materidlu

Aky systém? — navrh vhodného rieSenia v ramci zlepSenia materialového toku (18).
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2 Popis spolo¢nosti

2.1 Vznik, nazov a sidlo spolo¢nosti

Spolo¢nost SVOM, s.r.o. vznikla 27. 7. 1999 ako dcérska spolo¢nost’ Povazskych
chemickych zavodov, a.s. pod nazvom PCHZ — SVOM, s.r.0. V roku 2002, na zaklade
spolocenskej zmluvy, vznikla samostatna spolo¢nost s obchodnym menom SVOM,
s.r.0. so sidlom v Ziline. Od roku 2007 spolo¢nost sidli v Mardeku pri Ziline.

Konatel'om spolo¢nosti je Ing. Igor Dugat (20).

2.2 Vyrobny program a ponuka sluzeb

Predmetom podnikatel'skej ¢innosti spolo¢nosti st najmé: dodavka a montdz ocel'ovych
zvodidiel a zabradli, dodavka a montaz protihlukovych stien, vyroba, montaz a opravy
strojov, vyroba ocel'ovych konstrukcii, zdmocnictvo, kovoobrabanie, obchodnéa ¢innost’

Vv rozsahu vol'nych zivnosti a natierac¢ské prace (20).

2.2.1 Skala vyrobkov

Spolo¢nost’ mad pomerne rozsiahly vyrobny program. Do S§kaly vyrobkov sa radia
predovsetkym zvarané ocel'ové konstrukcie do hmotnosti 5 ton a dizky 25m, $pecialne
zakladace s vysokou nosnost'ou, stroje na spracovanie pddy, stroje na manipuldciu
S drevom, plos§inové voziky pre pol'nohospodarske ucely, zachytné zariadenia pre cesty
a mosty, zabranné systémy pre ochranu VIP priestorov a malosériovd vyroba strojnych

suciastok (20).
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2.2.2 Mozné technologické operacie

Spolocnost’ taktiez sprostredkovava rézne druhy technologickych operacii, akymi sa
napriklad delenie materialu strihanim, pilenim a plazmou, zakruzovanie do Sirky 2000
mm a hrubky 10 mm, dierovanie a strihanie lismi do 60 ton, obrabanie frézovanim

a sustruzenim, ¢i ohybanie jednoucelovych pripravkov pod hydraulickymi lismi (20).

2.2.3 MontaZne prace

Firma takisto realizuje aj montdZzne prace ako st montaz ocelovych konstrukeii, ¢i

dodavka a realizacia technologickych celkov (20).

r v

2.3 Organizacna Struktira spolo¢nosti

Zakladné charakteristiky organiza¢nej Struktiry su mechanizmy, prostrednictvom
ktorych sa vytvara a prispdsobuje organizacia, aby ju bolo mozné riadit’ a koordinovat’.
Znakom dobrej organizacnej Struktiry spolocnosti je dosahovanie stanovenych cielov

a vysoky stupen kvality vyrobkov a poskytovania sluzieb.

V ramci organiza¢nej Struktury spolo¢nosti SVOM, s.r.o. je uskutoChované presné
a jasné urcenie zodpovednosti a kompetencii pracovnikov na jednotlivych poziciach.
ManaZzment organizacie povazuje za svoju prioritu politiku kvality organizécie, kde sa
upresiuju snahy zavadzat’ nové postupy a pristupy v snahe zvySovat kvalitu. Cielom je
¢o najlepSie uspiet’ v rozSirujucej sa konkurencii a splnit’ narastajuce poziadavky

zakaznikov.

Uplatiiuje sa taktiez aktivne vodcovstvo, teda deklaracia cielov organizacie, vytvaranie
pracovného prostredia vzdjomnej dovery, vytvaranim prilezitosti zamestnancom

k vlastnej aktivnej praci, atd’.
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Z hladiska zavedenia systému manazérstva kvality je menovany zmocnenec pre kvalitu,
ktory ma dosah na vsetkych pracovnikov organizacie. Pravomoci a zodpovednosti

jednotlivych pracovnikov v rdmcei organizaénej Struktury podrobne popisuje smernica.
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3 Analyticka cast’

3.1 Malosériova vyroba odvijaca

Odvijac¢ sluzi na navijanie drotov z cievky pri stavbe opornej konstrukcie v trvalych
porastoch vo vini¢i. Vyuzivaju sa bud’ jednoduché ru¢né odvijaée drdtov, ktoré sa
skladaji zo stojanu a ota¢avého bubna alebo traktorové odvijace, ktoré maju aj brzdu.
Pocas prace st umiestnené na konci riadka a drot sa na odvija¢ nat'ahuje. Vyraba sa vo

viacerych zostavach. Analyza v tejto praci je zamerana na Stvordielny odvijac (11).

Obr.5.: Stvordielny odvija¢ (zdroj: podnikové materialy SVOM, s.r.0.).

3.1.1 Vyrobny postup pre odvija¢ drotu

Odvija¢ sa sklada z niekolkych casti, ktoré sa po vyrobe nasledne zvaria dokopy do
findlneho vyrobku. Vyrobny postup bude uvedeny pre 1 odvijac. Najskor sa vyrobi
zostava pre bubon, nasledne sa vyrobi spodny ram, ¢ap bubna a utahovacia objimka.
Celkové zostavenie sa uskutocnuje zbodovanim, zvarenim, odmastenim a farbenim.

Nasledne vznikne finalny vyrobok.
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Vyroba zvarovej zostavy pre bubon (4 ks)

e Vystrihnutie plastovej podlozky ratice (vystrizok  125x125,  4ks,
0,5min/ks—celkovo 2 min)

e Vypalenie kovovej podlozky ratice (vypalok 120x5, 4ks, 3min/ks—celkovo 12
min)

e Rezanie stabilizacnej trubky (4ks, 2,5min/ks—celkovo 10 min)

e Sustruzenie podl'a V.D. (4ks, 3,5min/ks—celkovo 14 min)

e Navijanie na bubon a rozrezanie (4ks, 8min/ks—celkovo 32 min)

e Zvarenie (4ks, 2,5min/ks— 10 min)

e Vystuha- vedenie zmeny polomeru rezanim rary (16ks, 1min/ks—celkovo 16
min)

e Zlisovanie konca (16ks, 0,5min/ks—celkovo 8 min)

Vyroba zostavy posuvnika (16ks)

e Rezanie trubky (16ks, 1min/ks—celkovo 16 min)

e Vitanie trubky (16ks, 1,5min/ks—celkovo 24 min)

e Rezanie zavitu na ty¢i (16ks, 1min/ks—celkovo 16 min)

e Rezanie tyce (ty¢ @12-70, 16ks, 1min/ks—celkovo 16 min)
e Rezanie tyce (ty¢ @12-210, 16ks, Imin/ks—celkovo 16 min)
e Ohybanie ty¢e (116°, 16ks, Imin/ks—celkovo 16 min)

e Zvarenie 5+3 (16ks, 3min/ks—celkovo 48 min)

e Zvarenie 2+M12+6 (16ks, 6min/ks—celkovo 96 min)

e Zostavenie a zabodovanie (4ks, 20min/ks—celkovo 80 min)
e Zvarenie a obrusenie (4ks, 22min/ks—celkovo 88 min)

e Odmastenie a farbenie- zakladna farba (4ks, 4,5min/ks—celkovo 18 min)

e Farbenie- vrchna farba (4ks, 4,5min/ks—celkovo 18 min)
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Vyroba spodného ramu (1 ks)

e Rezanie ¢apu (30x180, 2ks, 2,5min/ks—celkovo 5 min)

e Zarovnanie ¢apu na mieru a zrazenie hrany (2ks, 3min/ks—celkovo 6 min)
e Vyvrtanie otvorov (08,5, 4ks, 3,5min/ks—celkovo 14 min)

e Vypalovanie dolného zavesu- spodné ucho (2ks, 1min/ks—celkovo 2 min)
e Rezanie ty¢e U (1ks, 3min/ks—celkovo 3 min)

e Rezanie nohy trubky (3ks, 2,5min/ks—celkovo 7,5 min)

e Strihanie nohy (pas 52x5-52, 3ks, 0,5min/ks—celkovo 1,5 min)

e Strihanie podlozky nohy (pas 80x5-80, 3ks, 0,5min/ks—celkovo 1,5 min)
e Rezanie ty¢e U ¢.1 (1ks, 3min/ks—celkovo 3 min)

e Rezanie ty¢e U ¢.2 (1ks, 3,5min/ks—celkovo 3,5 min)

e Rezanie trubky Tr (1ks, 4min/ks—celkovo 4 min)

e Zostavenie a zbodovanie (1ks, 25min/ks—celkovo 25 min)

e Zvarenie a brasenie (1ks, 25min/ks—celkovo 25 min)

Vyroba ¢apu bubna (1 ks)

e Rezanie gulatiny (4ks, 1,5min/ks—celkovko 6 min)
e Zarovnanie gulatiny na mieru (4ks, 0,5min/ks—celkovo 2 min)

e Zrazenie hrany+ sustruzenie podla V.D.+ rezanie zavitov (4ks,
5,5min/ks—celkovo 22 min)

e Vitanie otvoru (4ks, 1,5min/ks— celkovo 6 min)

Vyroba ut’ahovacej objimky (1 ks)

e Rezanie stabiliza¢ného kruzku ¢.1 (3ks, 2min/ks—celkovo 6 min)
e Sustruzenie stabiliza¢ného kruzku ¢.1 (3ks, 7min/ks—celkobo 21 min)
e Rezanie stabilizaéného krazku ¢€.2 (3ks, 2min/ks—celkovo 6 min)
e Sustruzenie stabiliza¢ného kruzku ¢.2 (3ks, 9min/ks—celkovo 27 min)

e Rezanie oka otacania bubna (3ks, 3,5min/ks—celkovo 10,5 min)
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e Sustruzenie+ zrazenie hran oka (3ks, 3,5min/ks—celkovo 10,5 min)
e Frézovanie drazok oka (3ks, 5,5min/ks—celkovo 16,5 min)

e Rezanie ramena (3ks, 3min/ks—celkovo 9 min)

e Frézovanie ramena (3ks, 3min/ks—celkovo 9 min)

e Vitanie otvorov (3ks, 3,5min/ks—celkovo 10,5 min)

e Zostavenie a zbodovanie (2ks, 7min/ks—celkovo 14 min)

e Zvarenie a obrasenie (2ks, 7min/ks—celkovo 14 min)

Celkové zostavenie

e Zbodovanie sucasti (1ks, 24min/ks—celkovo 24 min)

e Zvarenie sucasti (1ks, 18min/ks—celkovo 18 min)

e Odmastenie strickanim+ ¢istenie od hrdze (1ks, 4min/ks—celkovo 4 min)
e Zakladny postrek (1ks, 10min/ks—celkovo 10 min)

e Vrchny postrek (1ks, 10min/ks—celkovo 10 min)

3.1.2 Vypocty vyrobného casu

Cisty vyrobny ¢as (bez manipulacie)

Bubon: 2 min + 12 min + 10 min + 14 min + 32 min + 10 min + 16 min + 8 min = 104

min

Posuvnik: 16 min + 24 min + 16 min + 16 min + 16 min + 16 min + 48 min + 96 min +

80 min + 88 min + 18 min + 18 min = 452 min

Spodny ram: 5 min + 6 min + 14 min + 2 min + 3 min + 7,5 min + 1,5 min + 1,5 min +

1,5 min + 3 min + 3,5 min + 4 min + 25 min + 25 min = 102,5 min
Cap bubna: 6 min + 2 min + 22 min + 6 min = 36 min

Ut'ahovacia objimka: 6 min + 21 min + 6 min + 27 min + 10,5 min + 10,5 min + 16,5

min + 9 min + 9 min + 10,5 min + 14 min + 14 min = 154 min
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Montaz: 24 min + 18 min + 4 min + 10 min + 10 min = 66 min

Spolu: 104 min + 452 min + 102,5 min + 36 min + 154 min + 66 min = 914,5 min/ks

3.1.3 Materialovy tok pri vyrobe odvijaca

Bubon

Vyliska (vystihovanie) — Vypaloviia (vypalovanie) — Pila (rezanie) — Obrobina
(ststruzenie) — Pila (navijanie arozrezanie) — Zvaroviia 1 (zvarenie) — Pila

(rezanie) — Vylisovia (zlisovanie) — Sklad

Posuvnik

Pila (rezanie) — Zvarovia 1 (vitanic) — Pila (rezanie-3x) — Zvaroviia 2 (ohybanie)
— Zvarovia 2 (zvarenie 2x) — Montazny priestor (zostavenie a zabodovanie) —
Zvarovina 1 (zvarenie) — Vylisoviia (obrisenie) — Priestor pre povrchova upravu

(odmastnenie a farbenie) — Sklad

Spodny ram

Pila (rezanie) — Zvaroviia 2 (zarovnanie plechu) — Zvarovia 1 (vftanie) —
Vypaloviia (vypal'ovanie) — Pila (rezanie-2x) — Zvaroviia 2 (strihanie-2x) — Pila
(rezanie-3x) — Montazny priestor (zostavenie azbodovaniec) — Zvaroviia 1

(zvarenie) — Vylisoviia (brisenie) — Sklad
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W

Cap

Pila (rezanie) — Vylisoviia (zarovnanie) — Obrobna (sustruzenic) — Pila (rezanie)

— Zvarovia 1 (vitaniec) — Sklad

Utahovacia objimka

Pila (rezanie) — Obrobiia (sistruzenie) — Pila (rezanie) — Obrobiia (sustruzenie) —
Pila (rezanie) — Obrobna (sustruzeniet+frézovanie) — Pila (rezanie) — Obrobiia
(frézovanie) — Zvaroviia 1 (vitanic) — MontaZny priestor (zostavenie+zbodovanie)

— Zvarovia 1 (zvarenie) — Vylisoviia (brusenie)

Celkové zostavenie

Montazny priestor (zbodovanic) — Zvaroviia 1 (zvarenic) — Priestor pre

povrchovi dpravu (odmastnenie+cCistenie, zakladny postrek, vrchny postrek) — Sklad

Celkovy smer materidlového toku vo vyrobe je mozné urcit' na zaklade rozvrhnutia

pracoviska, ktoré je nazorne naznacené v uvedenej schéme.
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Manipulacné ¢asy medzi jednotlivymi pracoviskami

Dané hodnoty manipula¢nych ¢asov st ur¢ené medzi jednotlivymi pracoviskami tak,

ako je to dané v popise materidlového toku.

Bubon: 4 min — 3 min — 2 min — 2 min — 2 min — 2 min — 2 min — 5 min = 22

min

Posuvnik: 2 min — 2 min — 2 min — 0,5 min — 2 min — 2 min — 3 min — 4 min

— 2 min = 19,5 min

Spodny ram: 2 min — 3 min — 3 min — 2 min — 2 min —2 min — 0,5 min — 2 min

— 3 min — 5 min = 24,5 min
Cap: 2 min — 3 min — 2 min — 2 min — 4 min = 13 min

Objimka: 2 min — 2 min — 2 min — 2 min — 2 min — 2 min — 2 min — 3 min — 2

min — 2 min — 3 min — 2 min = 26 min

MontaZz: 4 min — 4 min — 4 min = 12 min

Celkovy manipulaény ¢as:

22 min + 19,5 min + 24,5 min + 26 min + 12 min = 104 min/ks

Celkovy vyrobny ¢as pre 1 kus odvijaca

914,5 min + 104 min = 1018,5 min/ks (= 16,975 hod/ks)
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3.2 Vypocet aktualnej totalnej produktivity

Pre vypocet totalnej produktivity pouzijeme zname hodnoty pre jeden mesiac vyroby.
Kazdy mesiac sa vyrobi 65 kusov odvijacov. Vzdy sa sufasne vyraba 5 kusov
odvijacov. Na vyrobe sa podiel'a 6 pracovnikov. Pokial sa vyraba 65 odvijacov
mesacne, vyroba kazdého trva 16,975 hod/ks a pracuje 6 pracovnikov, tak zistime, Ze
kazdy pracovnik mesacne odpracuje 183,89 hodin (cca. 184 hod/mes). Priemerna
hodinovd mzda je 5 eur hodinu na jedné¢ho pracovnika. To znamena, ze za 184
odpracovanych hodin dostane pracovnik 920 eur. Priemerné mesacné ndklady na
vyrobu a prevadzku st 3 500 eur. Celkové materidlové ndklady na 65 kusov odvijaca

sa 13 730 eur.

Totalna produktivita:
- 65 — — -3
TP = =0,002857 = 2,8571*10
6+920+3500+13730

Hodnota produktivity vychadza vo vel'mi malych ¢islach vzhl'adom na vysoké vyrobné
naklady k jednému kusu vyrobku. V tomto pripade st naklady na 1 vyrobeny kus
odvijada 350 eur a hodnota produktivity prace je 2,8571*10° na jedno investované

euro.
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3.3 SWOT analyza

Prostrednictvom SWOT analyzy sa zhromazd’uji a skimaju informacie ohladom
silnych stanok podniku (S- strenghts), slabych stranok podniku (W- weaknesses),
prilezitosti (O- opportunieties) a hrozieb (T- threats). Vdaka tejto analyze sa moze
podnik vyhnut hrozbam a moze sa sustredit’ na prileZitosti, ktoré je v ramci svojich
moznosti schopny splnit. Je to lahko pouzitelny ndstroj pre rychle spracovanie

prehladu o strategickej situacii podniku (19).

Strengths Opportunities

Weaknesses Threats

Obr.7.: SWOT analyza (zdroj: 10).

SWOT analyza spolo¢nosti SVOM, s.r.o.

3.3.1 Silné stranky

Medzi silné stranky spolo¢nosti vzhladom na predmet podnikania patria dobrd
konkurencieschopnost’, spokojnost’ zdkaznikov, trvalé vzdelavanie pracovnikov na
vSetkych trovniach, zodpovednost voc¢i okoliu (tzn. nepoSkodzovat vyrobnou
¢innostou zivotné prostredie), deklaracia cielov organizacie, neustale zlepSovanie
vykonnosti organizécie a kvality produktu, vytvaranie novych a inovovanie stavajicich
vyrobkov, branie plnej zodpovednosti za produkt, eliminacia vzniknutych chyb a ich
okamZité odstranenie, vz4djomna prospeSnost’ s dodavatemi, vytvaranie stabilnej

pozicie spolo¢nosti a podmienok pre jej d’alsi rozvoj atd’.
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3.3.2 Slabé stranky

Slabé stranky spoloc¢nosti su zvacsa ovplyvnené vonkaj$imi faktormi, ktoré neumoznuji
plnohodnotné plnenie stanovenych poziadaviek. Jedna sa napr. o zIi platobnu disciplinu
odberatel'ov, ¢i o nekorektné ziskavanie zakaziek zo strany konkurencie. Takisto zo
stany spolo¢nosti sa vyskytuju urcité slabsie stranky, ako su napriklad obcasné
prevysené zasoby, drzanie tovaru na sklade a zdihavy materialovy tok. Tieto nedostatky

by sa mali odstranit’ alebo aspon zmiernit’ vd’aka zavedeniu $tihlej vyroby.

3.3.3 Prilezitosti

Spolo¢nost’ SVOM, s.r.o. ma dobré predpoklady k rozSirovaniu svojho portfolia
vyrobkov a sluzieb v ramci Slovenska, ale aj v zahrani¢i. Ma dobru prilezitost’ presadit’
v ramci konkurencie, ktora pozostdva ako zo slovenskych, tak aj zo zahrani¢nych
firlem. Je ochotna pristapit na potrebné zmeny a vd’aka svojmu dobrému menu
u zakaznikov si moéze vytvorit vacSiu odberatel'ski zakladiu. Vdaka svojim
dlhorocnym sktsenostiam na trhu mé dostatok sktisenosti a tak mdze svoje poznatky
a schopnosti vyuzit' aj pri plneni naro¢nejSich poziadaviek zékaznikov a tak moze

vyuzit prilezitost’ ziskania zakazky oproti menej skiisenym spolo¢nostiam.

3.3.4 Hrozby

Ako v kazdom podnikani, tak aj tu sa vyskytuju urcité druhy hrozieb. Ide predovsetkym
0 znizovanie cien, nekali konkurenciu (napr. necertifikované spolocnosti bez
opravnenia na vykonavanie dané¢ho druhu d&innosti), globalizacia trhov, pricom
slovensky trh je maly aVvtomto smere neumoziiuje velkosériovii vyrobu. Rovnako
vel'mi zavazi aj aktudlna situacia v ramci ekonomickej situacie nielen na Slovensku, ale
aj Vv zahrani¢i. Hrozba ekonomickej krizy a nestability Eurdpskej tnie by mala

samozrejme dopad aj na samotny podnik.
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SWOT analyza pre analyzovany vyrobny proces podniku

Silné stranky Slabé stranky
e Dobré¢ strojné vybavenie e Manuélna manipulacia
e Kvalifikovani zamestnanci s materialom a komponentmi vo
e Vsetky vyrobné procesy sa vyrobe
vykondvaju v ramci jedného ¢ Dlhy manipula¢ny ¢as
arealu, kde spolo¢nost’ sidli e ZIé usporiadanie pracoviska
PrileZitosti Hrozby
e Zmena usporiadania pracovisk e ZniZzovanie produktivity na
V rdmci vyrobnej haly, pre lepSie zaklade rozdielnej vykonnosti
prisposobenie sa materidlovému pracovnikov
toku

3.4 SLEPT analyza

SLEPT analyza je analyza socidlnych (S), legislativhych (L), ekonomickych (E),
politickych (P) a technologickych (T) faktorov (10).

Pouziva sa predovSetkym vtedy, ked’ sa spolo¢nost’ rozhoduje ohladom svojho
dlhodobého strategického zdmeru. SLEPT analyza méze stavat na ¢o najvacsom

mnozstve nezavislych faktov (10).

V ramci socialnych faktorov sa analyzuji demografické ukazovatele, trendy zivotného
Stylu, oblast’ médii a ich vplyvu, atd’. Politické prostredie ovplyviiuje predovsetkym
stabilita politickej scény, ktora ma dopad aj na stabilitu legislativneho rdmca. Pri
legislativnych faktoroch sa sledujii vSetky podstatné zakony a navrhy doélezité pre
oblast, kde firmy pdsobi. Ekonomické prostredie je podstatné hlavne pre odhad ceny
pracovnej sily i pre odhad cien produktov a sluzieb, sleduju sa otazky dani, stabilita
meny, otazky hospodarskeho cyklu na trhu ainé. V technologickom prostredi sa
analyza zaobera infrastruktarou, stavom rozvoja a zamerania priemyslu a vyskumu

v danej oblasti (10).
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Grafické znazornenie SLEPT analyzy

ol

Palitical

 Economic

Obr.8.: SLEPT analyza (zdroj: 13).

3.4.1 Socialne faktory

Socialne prostredie v podniku je stabilné. Spolo¢nost’ zamestnava pracovnikov, ktori
disponuju nielen dobrymi znalostami vo vyrobnej oblasti, zabezpeCenymi dlhorocnymi
skusenostami a odbornymi Skoleniami v ramci spolocnosti, ale st zaroven
vV produktivnom veku a pochddzaji vacSinou z blizkeho okolia podniku, preto je
zabezpecena rychla a dobra dostupnost’ na pracovisko. Pokial’ k tomu nie je spolo¢nost’
dontitena z finanénych dovodov, tak sa snazi udrzat’ stavy svojich zamestnancov a tak
spolo¢nost’ prevazne neprispieva k nezamestnanosti v ramci trhu prace. Pokial’ je to
mozné, rozSiruje svoje stavy zamestnancov. Ekonomickd kriza, ktord mala rovnako
dopad aj na spolo¢nost’, vSak nedovolovala v poslednom obdobi prijimat novych

pracovnikov.
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3.4.2 Legislativne faktory

Legislativne faktory upravuju podmienky realizacie a priebehu podnikania a procesov
V podniku. Stanovujii pre dani spolo¢nost minimalny vklad na zalozenie, udavaja
minimdlne mzdové naroky zamestnancov, zaddvaju podmienky pre dodrziavanie
zakladnych pravidiel bezpe€nosti a ochrany pri praci a protipoziarnej ochrany, musia sa
dodrziavat’ podmienky na prevadzku uréené Regiondlnym twradom verejného
zdravotnictva, ktoré ur¢uji napr. povolené hranice hlu¢nosti podla prostredia, v ktorom

sa prevadzka nachadza, miera zne€istenia prostredia, atd’..

3.4.3 Politické faktory

Politicka situacia na Slovensku bola v poslednej dobe nestabilna vzhl'adom na padnutie
novej vlady, pricom po niekol’kych mesiacoch bola zvolena nova vlada. Na podnik to
vSak nemalo dopad, pretoze tato situacia zatial nesposobila vyrazné zmeny v zakonoch,
ktoré by ovplyvnili priebeh podnikovych procesov. Ocakava sa vSak, ze v najblizSich

mesiacoch m6Zu nastat’ ur¢ité zmeny v tejto oblasti.

3.4.4 Ekonomické faktory

Ekonomické faktory zohladiiované v podniku ur¢uji mieru zdanenia a odvody za
zamestnancov, urcuju adekvatnu mzdu pre zamestnanca na zaklade naroc¢nosti
vykondvanej prace. V ramci postavenia domécej meny na trhu, ma spolocnosti stale
relativne stabilni poziciu. Euro si napriek krize udrziava dobru poziciu. MenSou
nevyhodou v rdmci spoluprace so zahranicnymi spolo¢nostami, ktoré¢ su dodavatel'mi
vyrobného materialu, je rozdielnost’ cien, kde sa nedajii presne dopredu vypocitat’

naklady na material v buducej objednavke, vzhl'adom na vysokt pohyblivost’ cien.
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Vyvoj eura za posledny rok vzhl’adom k britskej libre a ¢eskej korune
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Obr.9.: Vyvoj eura na kurzovom trhu za posledny rok (zdroj: 12)

3.4.5 Technologické faktory

Spolo¢nost’ disponuje kvalitnym strojnym vybavenim, ktoré zabezpecCuje aj kvalitu
vyslednych vyrobkov. InfraStruktara oblasti, v ktorej sa podnik nachadza, je

vybudovana na vysokej urovni. Je prepojend dialnicou s priemyselne dolezitymi

oblast’ami.
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4 Navrhova cast’

V ramci ciela tejto bakalarskej prace je podstatné stanovenie navrhu pre navysenie
produktivity prace. Hlavnym problémom v spolo¢nosti SVOM, s.r.o. je usporiadanie
pracoviska a nasledny materialovy tok. Vd’aka lepSiemu usporiadaniu vyrobnej haly by
doslo ku skrateniu manipulaéného Casu, tym aj ku skrateniu celkového ¢asu vyroby. To
znamena, ze by sa prostrednictvom tejto zmeny vyrobil rovnaky pocet vyrobkov za
krat$i Cas aklesli by zaroven naklady na energie a mzdy zamestnancov. V ramci
spdsobu navysSenia produktivity prace, navrhnem zmenu v usporiadani pracoviska tak,
aby bol materidlovy tok zjednoduseny. Graficky zndzornim nové rozloZenie pracoviska
s ohl'adom na parametre haly a sti¢asny stav, vratane skuto¢nosti, ze niektoré pracoviska

sa premiestiovat’ nedaju.

Navrh nového usporiadania pracoviska

S Obrobiia Ostatné L
Satne nekeslor Vypaloviia
Priestor pre 1 I Montainy priestor a pila [
povrchovii dpravu Priestor pre
I— nové vyuzitie
| (napr. sklad
s - -1 =1 | vyrobkov pri
a T eni
Zvaroviia Vylisoviia ngem
| vyroby)
l

Obr.10.: Schéma nového usporiadania pracoviska (zdroj: vlastny)
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4.1 Usporiadanie pracoviska

V ramci nadvrhu nového usporiadania pracoviska, je potrebné brat’ ohl'ad na postupnost’
procesov vo vyrobe. Taktiez je potreba zamerat sa na vyuzitie kapacity priestorov
a strojnych zariadeni. V objekte sa momentalne nachadzaju dve zvarovne, ktoré nie st
plne vyuzivané. Na zabezpecenie jednotlivych procesov vo vyrobe by postacovala jedna
zvarovna. Preto je v navrhu odporucené presunutie vsetkych stojnych zariadeni zo
zvarovni do jednej miestnosti, ktora poskytuje dostatok priestoru pre tito realizaciu.
Tato zvarovna je prepojend s vylisovilou a pokial’ by sa eSte viac otvoril priestor medzi
tymito dvomi pracoviskami, zjednodusSilo a urychlilo by to manipulaciu a materidlovy
tok. Vd’aka presunutiu zvarovni do jednej miestnosti vznika priamo v hlavnej vyrobnej
hale volny priestor, kde sa mdZe premiestnit’ niektoré z externych pracovisk, ktoré sa
nenachadza priamo v hale. V tomto pripade by bolo vyhodné premiestnit’ do vyrobnej
haly pracovisko vypalovne. Prostrednictvom tejto zmeny, by sa znova skratil
manipula¢ny cas vramci jednotlivych postupov vo vyrobe, kedZe by jednotlivé
pracoviskd oddelovala menSia vzdialenost. V externych priestoroch haly by nastala
moznost’ nového vyuzitia, ¢i uzZ vo forme skladov pre pripad navysenia vyrobené¢ho
poctu vyrobkov, alebo pre realizdciu a vyrobu inych vyrobkov, ktoré spolo¢nost
SVOM, s.r.o. produkuje. V naslednom rozbore st vy¢islené nové skratené manipulacné

Casy a ich dopad a vplyv na celkovt produktivitu prace.

4.1.1 Manipulacné casy

Pri zmene usporiadania pracoviska zostane vyrobny postup rovnaky, skratia sa vSak
manipulaéné c¢asy medzi jednotlivymi pracoviskami, zistené pozorovanim
a zaznamenavanim manipulaénych casovych tdajov medzi jednotlivymi priestormi

vyrobnej haly, na jednotlivé hodnoty:
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Bubon: 25 min+2 min+ 2 min+ 2 min + 2 min + 2 min + 0,5 min + 3 min = 16 min

Posuvnik: 2 min + 2 min+ 2 min + 0,5 min + 2 min + 2 min + 0,5 min + 3,5 min + 2,5

min =17 min

Spodny ram: 2 min + 0,5 min + 2,5 min + 2 min + 2 min + 2 min + 0,5 min + 2 min +

0,5 min + 3,5 min = 17,5 min
Cap: 2 min + 2,5 min + 2 min + 2 min + 3,5 min = 12 min

Utahovacia objimka: 2 min+ 2 min +2 min+ 2 min + 2 min + 2 min + 2 min + 2,5

min + 2 min + 2 min + 0,5 min = 21 min

Montaz: 2 min + 3,5 min + 2 min = 7,5 min

Spolu: 16 min + 17 min + 17,5 min + 12 min + 21 min 7,5 min = 91 min/ks

Manipulaény cas nadobudne hodnotu 91 minat. Celkovy cas vyroby vratane

manipuldcie ziskame pric¢itanim vyrobného Casu a to:

914,5 min + 91 min = 1005,5 min/ks ( cca. 16,758 hod/ks)

Vypoctom sa urCilo skratenie ¢asu potrebného pre vyrobu jedného kusu odvijaca.
Z toho vyplyva, ze pokial’ sa kazdy kus bude vyrabat 16,758 hod, pocet pracovnikov
zostane 6, na kazdého pripada ¢as odpracovany za mesiac na 181,545 hodin (cca. 181,5
hod). Hodinovd mzda zostava na tGrovni 5 eur/hod ¢o znamend, Ze za odpracovanych
181,5 hodiny dostane pracovnik mesa¢ni mzdu vo vyske 907,5 eur. Vd’aka znizeniu
¢asu vyroby a tym padom aj Casu prevadzky podniku sa zniZia aj ndklady na energie na
3452,4 eur/miesiac. Ak uvazujeme, Zze spolo¢nost nezmeni svojho dodavatela,
materidlové naklady zostanu rovnaké, ako s v terajSej situdcii, teda 13 730 eur na 65

kusov odvijaca. Nasledne méZeme vypocitat’ nova hodnotu produktivity.

42



4.1.2 Totalna produktivita

TP= 65 = 0,0028726 = 2,8726*10°°

" 6+907,5+3452,4+13730

Vzhl'adom na skratenie Casu vyroby a tym padov aj nakladov, klesol naklad na jeden
vyrobeny kus na 348,11 eur a hodnota produktivity prace vzrastla na 2,8726*10° na

jedno euro.

Vysvetlenie a porovnanie

Vdaka skrateniu manipulacnych ¢asov sa skrati aj celkova doba vyroby. Z toho
nasledne vyplyva, Ze za kratS§i Cas dokdzeme vyrobit'’ rovnaky pocet vyrobkov.

V pdvodnom stave vykazuje produktivita hodnotu 2,8571*10°3 a po zmene sa nasledne

vyska produktivity zmeni na hodnotu 2,8726*10°. Cisla s pomerne malé, lebo uZ maly
pocet vyrobkov vykazuje relativne vysoké vyrobné naklady. Prostrednictvom sktimania
procesu a nasledne overovacieho vypoctu je vSak zrejmé, Ze pri zmene usporiadania

vyrobnej haly a skrateni manipulacnych ¢asov, je mozné produktivitu prace navysit.

Pokial’ by spolo¢nost SVOM, s.r.0. cheela este viac zvysit’ svoju produktivitu, mohla by
uvazovat’ o zmene dodavatel'a materidlu potrebného pre vyrobu odvijacov. V pripade,
ze by ziskali dodavatela, ktory by im vedel poskytnut’ lepsiu finanénu ponuku v rameci
nakupu materialu, znizili by sa tak celkové materialové naklady a produktivita prace by
sa tym eSte navysila, pretoze by vyrobili rovnaky pocet vyrobkov s mensimi celkovymi
nakladmi. Dodavatel'sky trh a predovSetkym ceny materidlu su vSak v dneSnej dobe
vel'mi nestabilné a neda sa presne dopredu urcit’ pohyblivost’ cien. Preto nie je vel'mi
vyhodné spoliehat’ sa vzdy na takuto alternativu. Taktiez je potrebné klast’ doraz na
kvalitu, ktora je podstatnejSia nez kvantita. Z toho dovodu by bolo potrebné presne urcit’
kvalitativne naroky na dodavatela, na zdklade ktorych by bola nasledne urend cena

materialu.
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Grafické znazornenie navySenia produktivity prace pri konStantnom mnoZstve

vyrobkov
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Obr.11.: NavySenie produktivity prace (zdroj: vlastny).
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Zaver

Cielom tejto bakalarskej prace bolo navysSenie produktivity prace vo vyrobnom podniku
SVOM, s.r.o.. Prostrednictvom podrobnych analyz prevadzanych v podniku, bol
detailne spracovany rozbor spolo¢nosti vzhl'adom na vsetky faktory posobiace na celé
fungovanie podniku. V ramci tychto analyz bol za najvacsi nedostatok urceny

nadmerny, zdihavy a komplikovany materialovy tok.

Nespravne smerovany zavedeny materialovy tok mal za pri¢inu zvySovanie celkového
Casu vyroby atym znizovanie produktivity prace. Pre komplikované rozlozenie
pracoviska a dlhé manipula¢né ¢asy nebolo mozné vykazovat’ vyssiu produktivitu prace
bez urcitej zmeny. Preto bolo hlavnym cielom urcenie a zavedenie potrebného prvku

Stihlej vyroby, ktory by svojou realizaciou dopomohol k navySeniu produktivity prace.

Hlavnym prvkom ndpomocnym v tomto smere sa stalo zjednoduSenie materidlového
toku, ktory ma za nasledok skratenie manipulaénych ¢asov medzi jednotlivymi
pracoviskami. V ramci stanoveného navrhu, bola uréena schéma pre nové usporiadanie
pracoviska, ktoré je redlnym vychodiskom pre skracovanie celkovej doby vyrobného

procesu.

Sledovanie postupu vyroby a nasledne porovnavacie vypocty ukazali, ze tento podnet
anavrh na zmenu usporiadania pracoviska ma dopad na celkovi produktivitu prace.
V tomto pripade je totiz mozné vyrobit’ rovnaky pocet vyrobkov za krat$i Cas a tym
padom aj za nizSie naklady. Ma to pozitivny dopad na produktivitu prace, ktord by

V tomto pripade vzrastla.

Tento navrh a vysledné poznatky moézu byt prospesné pre spolocnost SVOM, s.r.o.
a pre jej dalsie fungovanie v pripade, Ze bude ochotnd realizovat’ niekol’ko investicne
takmer absolitne nendro¢nych zmien v rdmci usporiadania pracoviska, pre vyhodu

plynticu z navySenej produktivity prace.

45



Zdroje informacii

Literarne zdroje

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

DULINA, L., MICIETA, B. Cez produktivitu akvalitu ku
konkurencieschopnosti, prosperujiicej organizdcii a zamestnanosti. Zilina:
EDIS, 2001. 190s. ISBN 80-7100-876-1.

KUZMOVA, M., DULINA, L. Adko byt konkurencieschopny efektivnym
zvySovanim produktivity. Zilina: Slovenské centrum produktivity, 2008. 70s.
ISBN 978-80-89333-05-9.

KOCH, R. Living the 80/20 way: work less, worry less, succeed more, enjoy
more. London: Nicholas Brealey Publishing, 2004. 244s. ISBN 1-85788-331-4.
MASIN, I, STANEK, M., VYTLACIL, M. Podnik svétové tiidy. Liberec:
Institut pramyslového inzenyrstvi, 1997. 276s. ISBN 80-902235-1-6.

MICIETA, B., DULINA, L. Inovdcie astihla vyroba cesta zvySovania
produktivity a konkurencieschopnosti. Zilina: GEORG, 2003. 162s. ISBN 80-
968324-7-6.

RAKYTA, M. Udrzba ako zdroj produktivity. Zilina: Slovenské centrum
produktivity, 2002. 200s. ISBN 80-968324-3-3.

SYNEK, M. Manazérska ekonomika. Praha: Grada Publishing a.s., 2007. 452s.
ISBN 978-80-247-1992-4.

VYTLACIL, M., MASIN, I. Cesty k vssi produktivité- Strategie zaloZend na
priumyslovéem inZenyrstvi. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 1996.

254s. ISBN 80-902235-0-8.

46



Elektronické zdroje

9) API-Akademie produktivity a inovaci, s.r.o. [online]. [2007]. [cit. 2011-11-29].
Dostupné z  <http://e-api.cz/page/68996.stihla-vyroba-stihle-dilenske-rizeni-

finalni-krok-stihle-vyroby/>.

10) BUSINESSVIZE [online]. [2010]. [cit. 2012-03-13]. Dostupné =z
<http://www.businessvize.cz/planovani/kde-se-vzala-a-k-cemu-je-pest-analyza>.

11) ELESKO Trading [online]. [2011]. [cit. 2012-04-16]. Dostupné =z
<http://www.eleskotrading.sk/?go=slovnik&sid=625&Ing=1>.

12) Grafy kurzov [online]. [2012]. [cit. 2012-04-16]. Dostupné z
<http://www.nbs.sk/sk/statisticke-udaje/kurzovy-listok/grafy-kurzov>.

13) Ict-123.com [online]. [2010]. [cit. 2012-03-13]. Dostupné z <http://www.ict-
123.com/Strategick%C3%A9%C5%99%C3%ADzen%C3%AD/Metody/Anal%
C3%BDzaSLEPT .aspx>.

14) IPA  Slovakia [online]. [2011]. [cit. 2011-12-28]. Dostupné z <
http://www.ipaslovakia.sk/clanok_view.aspx?id_u=18>.

15)IPA  Slovakia [online]. [2011]. [cit. 2011-11-26]. Dostupné =z
<http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=167>.

16) Kvalita produkcie [online]. [2010]. [cit. 2012-01-20]. Dostupné =z
<http://www.kvalitaprodukcie.info/jit-just-in-time/>.

17) Logistickymonitor.sk  [online]. [2007]. [cit. 2011-12-29]. Dostupné =z

<http://www.logistickymonitor.sk/en/images/prispevky/system-kanban.pdf>.
18) Projektovanie vyroby [online]. [2009]. [cit. 2012-04-12]. Dostupné =z

<http://www.projektovanievyroby.info/17-riesenie-materialovych-tokov/>.

19) Scss.sk [online]. [2010]. [cit. 2012-01-20]. Dostupné z
<http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384 09 _2010/V%DDSTUPY %20Z2%20VLAST
NEJ%20VEDECKO-
V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C
1TY%20%8ATUDENTOV%20Z20%20SM%2025%202010 2011/7%20PS%2
OIKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-
%20Bartovi%E80ov%E1,%20Kor%E8ekovi%E1.pdf>.

47


http://e-api.cz/page/68996.stihla-vyroba-stihle-dilenske-rizeni-finalni-krok-stihle-vyroby/
http://e-api.cz/page/68996.stihla-vyroba-stihle-dilenske-rizeni-finalni-krok-stihle-vyroby/
http://www.businessvize.cz/planovani/kde-se-vzala-a-k-cemu-je-pest-analyza
http://www.eleskotrading.sk/?go=slovnik&sid=625&lng=1
http://www.nbs.sk/sk/statisticke-udaje/kurzovy-listok/grafy-kurzov
http://www.ict-123.com/Strategick%C3%A9%C5%99%C3%ADzen%C3%AD/Metody/Anal%C3%BDzaSLEPT.aspx
http://www.ict-123.com/Strategick%C3%A9%C5%99%C3%ADzen%C3%AD/Metody/Anal%C3%BDzaSLEPT.aspx
http://www.ict-123.com/Strategick%C3%A9%C5%99%C3%ADzen%C3%AD/Metody/Anal%C3%BDzaSLEPT.aspx
http://www.ipaslovakia.sk/clanok_view.aspx?id_u=18
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=167
http://www.kvalitaprodukcie.info/jit-just-in-time/
http://www.logistickymonitor.sk/en/images/prispevky/system-kanban.pdf
http://www.projektovanievyroby.info/17-riesenie-materialovych-tokov/
http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384_09_2010/V%DDSTUPY%20Z%20VLASTNEJ%20VEDECKO-V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C1TY%20%8ATUDENTOV%20ZO%20SM%20ZS%202010_2011/7%20PS%20IKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-%20Bartovi%E8ov%E1,%20Kor%E8ekov%E1.pdf
http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384_09_2010/V%DDSTUPY%20Z%20VLASTNEJ%20VEDECKO-V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C1TY%20%8ATUDENTOV%20ZO%20SM%20ZS%202010_2011/7%20PS%20IKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-%20Bartovi%E8ov%E1,%20Kor%E8ekov%E1.pdf
http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384_09_2010/V%DDSTUPY%20Z%20VLASTNEJ%20VEDECKO-V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C1TY%20%8ATUDENTOV%20ZO%20SM%20ZS%202010_2011/7%20PS%20IKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-%20Bartovi%E8ov%E1,%20Kor%E8ekov%E1.pdf
http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384_09_2010/V%DDSTUPY%20Z%20VLASTNEJ%20VEDECKO-V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C1TY%20%8ATUDENTOV%20ZO%20SM%20ZS%202010_2011/7%20PS%20IKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-%20Bartovi%E8ov%E1,%20Kor%E8ekov%E1.pdf
http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384_09_2010/V%DDSTUPY%20Z%20VLASTNEJ%20VEDECKO-V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C1TY%20%8ATUDENTOV%20ZO%20SM%20ZS%202010_2011/7%20PS%20IKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-%20Bartovi%E8ov%E1,%20Kor%E8ekov%E1.pdf
http://www.scss.sk/dvd_lpp_0384_09_2010/V%DDSTUPY%20Z%20VLASTNEJ%20VEDECKO-V%DDSKUMNEJ%20A%20PEDAGOGICKEJ%20%C8INNOSTI/REFER%C1TY%20%8ATUDENTOV%20ZO%20SM%20ZS%202010_2011/7%20PS%20IKP/7%20referat/SWOT%20anal%FDza-%20Bartovi%E8ov%E1,%20Kor%E8ekov%E1.pdf

20)Svom, s.r.o. [online]. [2011]. [cit. 2011-11-27]. Dostupné z
<http://www.svom.sk/?page_id=30>.

21) Tuke.sk [online]. [2007]. [cit. 2011-12-28]. Dostupné z
<http://www.sjf.tuke.sk/novus/papers/039-044.pdf>.

22) Vyroba|Euroekonom.sk- ekonomika pre ekonémov [online]. [2004]. [cit. 2011-

12-28]. Dostupné z < http://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-
ekonomika/vyroba/>.

23) Vyvojoy diagram DMAIC [online]. [2012]. [cit. 2011-12-27]. Dostupné z
<http://office.microsoft.com/cs-cz/templates/vyvojovy-diagram-dmaic-

metricky-system-TC001079572.aspx>.

48


http://www.svom.sk/?page_id=30
http://www.sjf.tuke.sk/novus/papers/039-044.pdf
http://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-ekonomika/vyroba/
http://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-ekonomika/vyroba/
http://office.microsoft.com/cs-cz/templates/vyvojovy-diagram-dmaic-metricky-system-TC001079572.aspx
http://office.microsoft.com/cs-cz/templates/vyvojovy-diagram-dmaic-metricky-system-TC001079572.aspx

Z.oznam obrazkov

Obr.1.:

Obr.2.:

Obr.3.:

Obr.4.:

Obr.5.:

Obr.6.:

Obr.7.:

Obr.8.:

Obr.9.:

Obr.10.

Obr.11.

Zékladna $truktara $tihlej vyroby (ZAroj: 14)......ccoeoeiiieiiiiieienece e 13
Vyvojovy diagram DMAIC (zdroj: 23)...ccceieeeineieiiie e 15
Spoluposobenie indikatorov nepriaznivého stavu (zdroj: 2, 8.21)...cccccvevviinnnne 18
Systém rieSenia materialového toKu (Zdroj: 18).......cccceiveiiiiiiniiiiiiicieeeee, 20
Stvordielny odvija¢ (zdroj: podnikové materidly SVOM, S.1.0.)....cccvvvrvevrnnnnne. 23
Sucasné usporiadanie pracoviska (zdroj: podnikové materialy SVOM, s.r.0.)..29

SWOT analyza (Zdroj: 10).....c..ccceeieiieriieeieeiieciieerie ettt eeeeene e 32
SLEPT analyza (Zdroj: 13).....ccccie it see e 35
Vyvoj eura na kurzovom trhu za posledny rok (zdroj: 12).....cccccccvvvvvevevreiennnenn. 37
: Schéma nového usporiadania pracoviska (zdroj: vlastny).......cccceeeveveeerennennns 38
: NavysSenie produktivity prace (zdroj: v1astny).......ccccecceeeeieerveeeiceieceieeeeee e 42

49



Zoznam priloh

Priloha ¢.1.: Odvijac 4

Priloha ¢.2.: Logo spolo¢nosti SVOM, s.t.0.

50



Priloha €.1.: Odvijac 4

Priloha ¢.2.: Logo spolo¢nosti SVOM, s.r.o.

SVYON

Strojna vyroba, opravy, montaz




	list sk.pdf
	Zadanie BP.pdf
	Bakalárska práca.pdf

