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Abstract: This paper is focused on the managerial
methods and techniques in the selected company
Schelling Slovakia, Ltd. Production management is
an indispensable part of every manufacturing
enterprise. It is up to management, which method or
technique to choose as well as how that method or
technique is being implemented not only in the
production process but also in the management of
the company. These methods and techniques have a
common aim to create an efficient system and to
maximize the business profits.
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Uvod

Riadenie vyroby je neodmyslitelnou
stcastou kazdého vyrobného podniku. [11, 15] Je
na manazmente, aki metodu alebo techniku si
vyberie aako sa dana metoda alebo technika
riadenia implementuje nielen do riadenia vyroby,
ale aj do riadenia procesov spolo¢nosti. [13, 19]
Tieto metddy a techniky maju spoloény ciel’, a to
vytvorit’ efektivny systém s cielom maximalizacie
zisku podniku. [12, 14]

Kedze je trh vsGcasnej dobe nestaly
acasto premenlivy, je prave na manazmente
spolo¢nosti, aby vykyvy poziadaviek trhu zohl'adnil
pri riadeni atym  spolocnosti  zabezpecil

konkurencieschopnost v nestalych trhovych
podmienkach. [16, 18]
Charakteristika spolo¢nosti Schelling

Materska spolo¢nost’ Schelling

Anlagenbau GmbH sa so svojou dlhorocnou
tradiciou zaradila ~ medzi najskusenejsich
anajstarSich vyrobcov pil. Vd’aka stavebnicovému
syst¢tmu produktov firmy Schelling je mozné
vyrobu prisposobit’ individudlnym poziadavkdm
zékaznikov. Ma sidlo vsrdei Eurdpy na
medzitizemi Nemecka, Rakuska a Svajéiarska
v meste Voralbergu/ Schwarzachu.

Spolo¢nost” Schelling pontka pily na
rezanie dosiek z plastov, kompozitnych materialov

a inovativnych plastovych materidlov. V portfoliu
spolo¢nosti najdeme aj stroje na manipulaciu,
triedenie,  ukladanie  abalenie = materialov
a vyrobkov. Tieto stroje spolo¢nost’ vyraba presne
na mieru podla Specidlnych poziadaviek zakaznika.

Schelling Slovakia, s.r.o. bola zaloZena
v roku 2005. Tato spolocnost’ uz niekol’ko rokov
vyraba diely nielen na vlastni potrebu, ale sa aj na
zéklade prislusnych  vykonnostnych  spektier
etablovala na trhu ako dodavatel' a partner pre
tazké ocelové konStrukcie. Od vzniku sa
Specializuje prevazne na vyrobu ocelovych
konstrukceii, stavebnych cCasti a prvkov strojarskej
povahy.

Terajsi strojovy park umoznuje efektivnu
vyrobu tazkych astredne tazkych konstrukeii,
ramov strojov, nadrzi a doplnkov podla zakaznika.
Casom tato spoloénost ziskala opravnenia na
produkciu zdvihacich strojov a zariadeni a zacala
vyvoj, vyrobu a montdz jednoucelovych zariadeni
a automatizovanych liniek.

Spolo¢nost’ sa zaoberd zvaranim, vitanim
zavitov,  frézovanim  alakovanim  oploteni,
stcCiastok ardznych vyrobkov pre materski
spolo¢nost’ alebo pre externych zakaznikov.
Spolo¢nost’ vyraba prevazne na objednavku
a charakter vyroby je zakazkova vyroba v malych
sériach (10 — 20 kusov), alebo kusova vyroba. Vo
vyrobnej hale spoloCnosti dokazu vyrabat od
malych vyrobkov alebo zvarencov, az po
niekol’kometrové vyrobky. [5]

Systematizacia procesov v spolo¢nosti
Procesy v spolocnosti Schelling Slovakia,
s.r.0. mozeme rozdelit’ na nasledujtice [5]:
prijatie a evidencia objednavky,
priprava vyroby,
vyroba a kontrola,
balenie a expedicia.

V d’alSom texte sa budeme zaoberat’ uz len
jednym procesom, ato konkrétne vyrobou
a kontrolou.

Po naplanovani vyroby a dodani materialu
putuje polotovar do jednej z vyrobnych hal (Obr. 1
aObr. 2), kde sa polotovar pohybuje podla
pokynov na zdkazkovom liste. Tento list je po celi
dobu na materidli a ztoho listu zamestnanec
precita, akéa operacia sa méa vykonat. Zamestnanec
pracuje  na  zaklade priloZenej technickej
dokumentacie. Vpraxi ma vicSinou jeden
zamestnanec viac ako jednu funkciu (napr.
zamestnanec si celi konStrukciu postavi —
konstruktér a nasledne aj zvari — zvarac).
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Po vstupe tovaru do vyrobného procesu sa
cely tento proces riadi softvérovo. Tovar je
oznaceny Ciarovym kodom operacie, ktory
pracovnik naskenuje. Skener vysle vSetky
informéacie do programu, cez ktory dokaze
spolo¢nost’ kontrolovat’ vyrobu. Cez softvér vie tiez
zistit', kedy sa dana operacia zacala vykonavat’, ako
dlho bude trvat’ dana operacia, resp. kto vykonava
danu operaciu. Po skonceni operacie je opat
vyslany signal, ktory upozoriiuje, Ze vyrobok moze
pokracovat’ v opracovani.

KedZe vyroba je zamerand na velké
a stredne vel'ké konstrukcie, tak vyrobné haly su
prisposobené na pohyb velkych a tazkych
polotovarov.

Obr. 1 Prv4 vyrobna hala [5]

V druhej vyrobnej hale sa nachadzaju pily,
CNC frézy, horizontalne a vertikdlne CNC vitacky,
stanovi$te na kontrolu, lakoviia a riadiace centrum.

Obr. 2 Druha vyrobna hala [5]

V prvej vyrobnej hale sa nachadzaju
zvaracie pracoviska. Na l'avej strane vyrobnej haly,
su zvaracie oddelenia na rucné zvaranie malych
a stredne velkych vyrobkov, na pravej strane su
oddelenia na zvaranie velkych vyrobkov. Zvaraci
inzinier kontroluje kvalitu priebezne pri zvarani,
a to ¢i uz samotny zvar alebo rozmery.

Pre wvyrobu oplotenia pre materska
spolo¢nost’ si Schelling Slovakia, s.r.0. zaobstarala
pripravok (Obr. 3), do ktorého sa upne konstrukcia

oplotenia. Vyhody tohto pripravku st v tom, Ze
pracovnik moéze sramom upnutym Vv pripravku
Iubovolne polohovat podla toho, ako sa mu
najlepsie pracuje.

Obr. 3 Pripravok na zvaranie oplotenia [5]

NajcastejSie a najviac vytazené zariadenie
je CNC fréza. Tato fréza je v spolocnosti najdlhsie
a je to aj najvacsi stroj vo vyrobnej hale. Tato CNC
fréza (Obr. 4) je 16 metrov dlha, je prisposobena
na obrabanie dlhsich kusov a je vylepSena o novy
systém, ktory obsahuje striedavé upinanie, vdaka
ktorému pocas pripravy na frézovanie moze
frézovat’ iné potrebné vyrobky bez toho aby sa
vyroba akokol'vek spomal’ovala alebo prerusovala.

Obr. 4 CNC fréza [5]

Ku tejto fréze spoloCnost obstarala
automaticku vydajnt skrifiu naradia pre frézovanie.
Ked'Ze je to automat, nemusi sa skladnik zaoberat’
nastrojmi potrebnymi pre frézovanie. Tym padom
zanikd pracovnikovi povinnost hlésit’ potreby
nastroja skladnikovi, ktory by fyzicky musel zistit',
¢i sa nastroj nachadza na sklade. Ak by sa nastroj
nenachadzal na sklade, skladnik by musel vytvorit
objednavku pre dany nastroj. Cas ktory by bol
spotrebovany objedndvanim a ndslednym dodanim
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nastroja sa moéze efektivne vyuzit na skratenie
vyroby.

Aj napriek tomu, ze fréza bola obohatena
0 novy systém a automatick vydajnu skrinu, stale
je to najvytazenejSie a najuzSie miesto vo vyrobe,
ktoré si ziadalo d’alSie manazérske inovacie, aby
vyroba mohla pokratovat bez brzdenia a podla
planov. Prva inovacia bola kipa dalSich dvoch
CNC strojov (Obr. 5 a Obr. 6), ktoré mohli prebrat’
Cast’ vyroby a tym uvol'nit’ tizke miesto.

Ked’Ze dopyt po CNC obrabani stale rastol,
spolo¢nost sa rozhodla uzavriet spolupracu
S d’alsimi  spolocnostami, ktoré boli schopné
vyrabat’ vyrobky rovnakej kvality.

Obr. 6 CNC obrabacie centrum Soraluce [5]

V zadnej Casti vyrobnej haly sa nachadza
pracovisko kontroly (Obr. 7). Vsetko ¢o vyjde
Z vyroby, pride prave na toto pracovisko.

Obr. 7 Pracovisko kontroly [5]

Kvalitar podla vykresovej dokumentacie
a zakazkového listu skontroluje kvalitu vyrobkov
eSte pred lakovanim, pretoze po nalakovani sa
taz8ie odhaluju aopravuji pripadné chyby
z vyroby. Ked’ze vyroba nie je zamerana na malé
dielce, spolo¢nost nedisponuje  mimoriadne
presnym meracim zariadenim. NavySe CNC fréza
obsahuje aj meraci program. Takze po vyhotoveni
dokaze prepnit na meraci mod a odmerat
najddlezitejSie rozmery suciastky.

Zakazkovy list obsahuje aj meraci
protokol, podl'a ktorého sa riadi meranie a kontrola
vyrobku. Si vinom zadané podstatné rozmery,
ktoré maju byt skontrolované. Prebieha meranie
a kontrola, ktora sa riadi podla meracicho
protokolu. Do tohto protokolu sa zapisu vysledky
kontrolného merania vyrobku.

V pripade, ak je vyrobok chybny, napise sa
aj to, aka chyba nastala, aby nedoslo v buducnosti
v podobnom procese k rovnakej chybe. Ak je chyba
napravitel'na, tak vyrobok sa vracia do vyroby, aby
sa opravila chyba na vyrobku a aj porucha, ktora
danu chybu sposobila.

Na zaver vyroby apodla zakazky sa
vyrobky lakuji. Lakoviia (Obr. 8) je rozdelena na
dve casti. Prva, predna cast, je pripravny priestor,
kde sa stciastka pripravuje na lakovanie, Cisti a
odstraiiuje mastnota z povrchu.

Druha cast’ je samotna lakovna. Kedze
suciastky st Casto komplikované, lakuju sa rucne.
Pouzivaju sa polyuretanové farby. Kvoli kvalite
laku sa najprv nanasa zakladnd a potom finalna

farba.
¥ 7
w
|

Obr. 8 Lakoviia [5]

Po nalakovani vyrobku a vyschnuti laku
nasleduje opit’ kontrola. Tato kontrola je vizualna
a posledna pred balenim.

Pre lepsie pochopenie celého chodu
spolo¢nosti je vhodné vidiet procesni mapu
(Obr.9), ktora odzrkadluje sucasny priebeh
procesov V spoloc¢nosti Schelling Slovakia, s.r.0.
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Obr. 9 Procesna mapa spolo¢nosti Schelling Slovakia, s.r.o. [5, 17]

PouZitie = manazZérskych  metéd
v spolo¢nosti Schelling Slovakia, s.r.o.

a technik

1. Outscourcing

Spolo¢nost’ Schelling vyuziva vo velkej
miere metédu Outsourcing, a to najmi v procese
pripravy materidlu do vyroby. Spolo¢nost sa
rozhodla vyuzit' sluzby dodavatela, ktory je
schopny okrem materidlu dodat’ polotovar, ktory uz
je narezany podla objednavky, rez je obruseny,
resp. odihleny.

Okrem narezavania polotovaru, dodavatel’
predvrtava alebo vypaluje laserom diery. Polotovar
je oznaCeny tak, ze moéze po dodani okamzite
pokracovat’ vo vyrobe bez toho, aby zamestnanec
spolo¢nosti potreboval ¢as na dal§iu pripravu
polotovaru do vyroby. Na Obr. 10 mézeme vidiet
zvaranie uz vopred pripraveného vypalku s dierami
od dodévaterla.

Schelling Slovakia s.r.o. vyrdba pre
materski  spolocnost aj  oplotenie.  Kvoli
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neefektivnosti pri ruénom lakovani a mrhaniu laku
sa oplotenie posiela na elektroforetické lakovanie,
ktorého princip spociva v tom, ze vyrobok je
ponoreny do lakovacej vane zapojeny ako katdda
a farba je nabitd opaéne. To zabezpeCi, Ze na
vyrobok sa ,prilepi“ farba rovnakou vrstvou po
celom vyrobku aj ked’ je vyrobok zlozity, bez toho
aby sa farba plytvala pri ru¢nom lakovani.

Treti pripad, kedy spolo¢nost’ vyuziva
Outsourcing je v momente, ked” spolo¢nost’ v ramci
prijatej zakazky nedokaze zabezpeCit niektoru
z operacii. Tyka sa to najmé frézovania, pretoze je
to najvytazenejSie pracovisko. Preto spoloc¢nost
Schelling Slovakia, s.r.o. vyuziva tieto sluzby od
inych spolo¢nosti. [17]

/1 - R

Obr. 10 Zvérani;'opred pripraveného vypalku
[5]

2. Justin Time
Spolo¢nost sa zameriava hlavne na
zakazkovu vyrobu. Preto je nutné, aby spolo¢nost
mala ¢o najmensSie sklady a minimalny cas, ktory
budu suroviny alebo vyrobky na sklade.

Komponenty IIT v 5chellingu

KANBAMN

Multifunkéni pracovnici

¥
Flexibilita a

univerzalnost

Skratenie asu

nastavovania

¥

Plynula wvyroba

Wyrobny
gysteém JIT

Dodévatelia, vyroba aexport musia
dodrziavat kvalitu polotovarov a vyrobkov a
mnozstvo vyrobkov dodanych v presny cas. Kvoli
tomu ma spolocnost’ dostato¢nu kapacitu strojov,
aby takuato vyrobu dokazala zvladnut. Ked'Ze ¢as je
vpripade Schelling Slovakia, s.r.0. casto
rozhodujtici, spolo¢nost skracuje Cas pripravy a
udrziava disciplinu, funkcénost' a istotu na
pracovisku. Na Obr. 12 mézeme vidiet' prepojenie
komponentov systému Just In Time v spolocnosti
Schelling Slovakia, s.r.o., vyrobného systému JIT
a prinosov systému JIT. [17]

3. KANBAN

Systém KANBAN sa vyuziva pri vybere
nastrojov  z automatického vydajného automatu
nastrojov pre frézovanie. Automat obsahuje
nastroje, ktoré nie su zaklipené a ktoré st pocas
vyroby najcastejSie potrebné.

Funguje to tak, ze ak vznikne potreba,
napriklad vrtak pre frézu, pride k automatickej
skrini pracovnik, ktory pracuje s frézou a navoli si
potrebny nastroj a automat tento nastroj vyda.
Nakup nastroja sa realizuje az po vybrati
z automatu, vzdy podla potreby. Pracovnik vzdy
ziada o vydanie nastroja iba podla potreby v Case,
kedy sa material pripravuje na frézovanie. Automat
ku kazdému nastroju obsahuje aj potrebné
informacie na obrabanie.

Cely systém je automaticky. To znamena,
ze automat informuje dodavatela nastrojov
0 Vybrati a aj o potrebe doplnit’ zasoby nastrojov do
automatu. Doplianie nastrojov sa realizuje taktiez
podla potreby vtedy, ak vo vydajnej skrini v danom
priecinku klesne pocet nastrojov pod potrebu
spoloénosti. [17]

Prinosy JIT v Schellingu

Zvyiena produktivita

Zetrenie miesta

Setrenie prostriedkov

Menej nedokoncenej
wyroby

Lepiia kvalita

Menej odpadu

Zvyiena efektivita

pracovnikov a zariadeni

Obr. 12 Systém JIT [17]
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Na Obr. 11 je automaticka vydajna skrina
nastrojov.

Obr. 11 Automaticka vydajna skrifia nastrojov

[5]

Navrh zlepSenia vybraného procesu v podniku
prostrednictvom  vybranych  manaZérskych
metdd a technik
Na  zédklade  zistenych  informacii
0 priebehu a riadeni vyroby je ucelné navrhnut
urCité zmeny vriadeni vyroby, ktoré by
v kone¢nom doésledku mohli priniest’ to, ¢o je pre
kazdi vyrobnu spoloc¢nost najpodstatnejsie, a to
zefektivnenie vyroby ako celku atym padom
sekundarne aj vyssi zisk. Navrhované zmeny su
tieto [17]:
1. vyuzivanie syst¢tmu Lean Production na
vsetky procesy,
2. odhalovanie a odstranenie  obmedzeni
pomocou TOC.

1. Lean Production

Tento systém tzko suvisi s JIT, ktory
Vv spolo¢nosti  Schelling Slovakia, sr.0. uz je
zavedeny.  Tato  tuzka  spolupraca  vedie
K virtualnemu  kruhu, v ktorom  kvalita je
predpokladom pre JIT aJIT umoziiuje zlepSenie
kvality a zviditenenia vSetkych vyrobnych
¢innosti.

Ked'ze pre spolocnost’ Schelling Slovakia,
s.r.0. je rozhodujuci faktor pre prijatie zakazky to,
¢i  podnik dokdZze dant zakazku spravit
Vv pozadovanom termine, tak systém Lean
Production by mohol znizit' celkovy Cas potrebny
na spracovanie zakazky atym padom schopnost
spoloc¢nosti prijat’ d’alSiu zakazku by sa zvysila, ¢o
by vkonetnom désledku prinieslo  vdéSiu
spokojnost’ zdkaznikov a tym potencidlne aj vyssi
celkovy zisk pre spolo¢nost’.

Kedze tento systém je charakterizovany
ako vyroba bez vSetkého nepotrebného, tak
implementacia tohto systému by mohla priniest”:

e lepsiu organizaciu procesov,
e zvysenie kvality produktov,
e  Vicsiu spokojnost’ zakaznikov,

zlepsenie timovej prace,

znizenie odpadu,

zvySenie pozornosti na zakaznika,
maximalizaciu Setrenia zdrojov,
zvysenie zisku.

Na Obr. 12 st znazornené komponenty
Lean Production, ktoré mézu byt implementované
do vyrobného systému.

Znienie chybovosti Znifenie nepotrebného

wyrobkov | pohybu materidlu

Zvyienie vyuiitia Etihli dodévatelsky

. VYROBNY SYSTEM .
strojov refazec

Cistota na
pracovisku

Flexibilna wvyroba

Obr. 12 Komponenty Lean Production vhodné
pre Schelling Slovakia, s.r.o0. [17]

2. TOC

Je zrejmé, ze pri kontrole vyroby sa
odhalia chyby a obmedzenia vo vyrobnom procese.
Ak nastane chyba, resp. obmedzenie, vyrobok sa
posle spat’ do vyroby, aby sa chyba a aj pricina
chyby napravila, ak je napravitel'na.

Pomocou systtmu TOC sa odhalia
vzniknuté obmedzenia, ktoré sposobuju zniZenie
efektivnosti vyroby atym padom aj zisku
spolocnosti.

Pomocou aplikacie TOC, ktorého hlavnym
principom je orientacia zdrojov prave na toto tzke
miesto, sa dokaze zefektivnit’ cely vyrobny proces
a tym padom aj zvysit’ zisk spolo¢nosti.

Tento opakovatelny cyklus odhalovania
a odstranovania chyb a obmedzeni vo vyrobe by v
spolo¢nosti  mohol zabezpe€it' udrZiavanie toku
vyroby v optimalnom rezime bez vykyvov. [17]

Zaver

V stcasnosti spolo¢nosti bojuju s vysokou
konkurenciou na trhu. Preto sa v spolo¢nostiach
kladie velky doéraz na to, aby prave ich vyrobky
a sluzby mali pevné miesto na trhu. To je tlohou
manazmentu, ktory je zodpovedny za to, aby
spolocnost’ vykonavala také zmeny a inovacie, aby
spoloc¢nost’ stidle napredovala, zlepSovala sa a
upevitovala poziciu na trhu. [1, 3, 4] Na to je
potrebné si vybrat’ alebo vytvorit' vhodni metddu
a techniku riadenia vyroby a nasledne ju vhodnym
sposobom v spoloénosti aplikovat’. [2, 6]

Na to, aby manazment mohol viest’ podnik,
je potrebné, aby vel'mi dobre poznal silné a slabé
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