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ABSTRAKT

ILLESOVA, Beata: Automatizacia vyroby apruzné vyrobné systémy. — Ekonomicka
univerzita v Bratislave. Fakulta podnikového manazmentu; Katedra manazmentu vyroby

a logistiky. — Ing. Brigita Boorova, PhD. — Bratislava: FPM EU, 2016, 57s.

Témou naSej bakalarskej prace je automatizacia vyroby a pruzné vyrobné systémy. Praca
je rozdelend na viaceré CcCasti, konkrétne na 4 kapitoly, pricom prva sa zaobera
s teoretickym vymedzenim danej témy. Ako priklad popiseme jeden z najznamejsich
vyrobnych systémov, ktory sa nazyva Toyota. Daliia Cast je venovana skimanym
objektom, kde aplikujeme teoretické poznatky v praxi. Problematika, ktora chceme sktimat’
je ngjdenie vsetkych zlepseni, vd’aka zavedenej automatizovanej vyroby, ktora zabezpecuje
priamy chod, pruznost’ a jednoduchost’ vyrobnych operacii. Hlavnym ciel'om nasej préce je
dokazat’ skuto¢nost’, Ze pravidelné inovacie a zlepSenia prinasaji nekone¢ne vel'a prinosov.
Zaverecna kapitola obsahuje diskusiu o zistenom stave v danom podniku a odporacania k

zlepSeniu Vv tejto oblasti.

KPucové slova:

Vyroba, vyrobny proces, automatizacia vyroby, pruznost’.



ABSTRACT

ILLESOVA, Beata: Automation of manufacturing and flexible manufacturing cell. —
University of Economics in Bratislava. Faculty of Business Management; Department of
Production Management and Logistics. — Ing. Brigita Boorova, PhD. — Bratislava: FPM
EU, 2016, 57p.

The topic of our thesis is the automation and continuity of manufacturing (Flexible
Manufacturing Cell). Our work is divided into 4 topics, in which the first theoretically
analyzes it. As an example, we describe one offthe most known manufacturing system,
which became known as Toyota. The next topic is devoted to the examined objects where
we apply theoretical knowledge in practice. The problematics we want to look into is the
recovery of all the improvements through the implemented automated production, which
helps the continuity of the work process.The main objectiveof our workis to prove that fact
that the continuous innovation can be beneficial for companies. In the last topic we discuss

our conclusion and try to provide more recommendations towards develpoment.

Key words:

Manufacturing, Manufacturing process, Automation, Continuity.
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Uvod

Automatizacia je najdolezitejs§im spdsobom riadenia vyroby, administrativnych prac
a spracovania informdcii. Jednoducho by sme mohli charakterizovat, ako prostriedok
zvySovania produktivity préce. Je spojend s pouzivanim vypoctovej techniky, pri¢om
nahradza fyzicku ¢innost’ ¢loveka ¢innost'ou technickych prostriedkov, ¢ize oslobodzuje

¢loveka od uloh riadenia strojov, ktord zabezpecuje stabilny a bezpecny chod procesov.

Prvé zmienky automatizacie objavili uz pred tisickami rokov. Ako priklad mézeme
uviest’ aj obdobie, ked’ sa ¢loveku znepacilo macat’ si nohy v blate, chodit’ po udupane;j
hline a zacal budovat’ cesty. Potom nasledoval napad, preco chodit’ po ceste pesi! Takto
vznikali prvé dopravné ainé prostriedky, ktoré sluzili na ulahéenie T'udského Zivota

a l'udskych préc.

V nasej bakaldrskej praci sa snazime opisat’ a podrobnejSie charakterizovat, ako
prebieha vyroba v dneSnom, robotizovanom svete. Je v§eobecne zname, Ze suc¢asna situacia
na trhu s neustale sa meniacimi podmienkami nuti podniky inovovat’, redukovat’ naklady,
zvySovat' kvalitu tovarov asluzieb a taktiez zvySovat uspokojovanie potrieb svojich
zakaznikov. Jednym z viacerych rieSeni moze byt automatizacia, ¢o uz postupne sa stava
nevyhnutnostou a kazdodennou sucastou naSho Zivota. PrinaSa nam nekone¢ne vela

prinosov a bez neho by sme si nevedeli predstavit’ ani buducnost’.

Na zaciatku, v teoretickej Casti prace definujeme vyznam automatizacie vyroby
apruznych vyrobnych systémov. Dalej sa orientujeme na rozvoj technoldgii, ktoré su
vyhodami vyrobnej a informaénej techniky. V druhej, praktickej Casti predstavime nami
vybrani firmu, apomocou prikladov vysvetlujeme vSetky s vyrobou suvisiace

problematiky.
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1 Suacasny stav rieSenej problematiky doma a v zahranici

V poslednych rokoch zacal prudky rozvoj vedy a techniky presahovat’ hranice
priemyselnej revollcie. To znamena, ze vyvoj pracovnych prostriedkov, pokrok
v zavadzani novych surovin a zésah vedy a jej technologickych aplikacii do vyrobného
procesu spobsobil vznik novej epochy vedecko-technickej revollcie, ktora sa stava
celosvetovym procesom dalSiecho technického rozvoja. V stcasnosti sa technika plne
opiera 0 najnovsie vedecké vyskumy, pricom prerastanie vedy s praxou najlepsie ukazuje
rast technizacie vedy. Najvdcsie uspechy technika vda¢i hlavne matematike
a najefektivnej$im prirodovednym disciplinam ako je fyzika, kybernetika a chémia.
Vyznam techniky pre 'udstvo sa prejavuje v tom, Ze v spolupraci s vedou umoznila hlbsie
poznanie sveta a prirodnych javov, nakoniec nahradila fyzick( a dusevnu pracu ludi
pracou strojov. Medzi d’alSie vyhody patria eSte, Ze vytvarala vhodnejSie prostredie pre

T'udsk pracu a urychl'uje vymenu informacii.t

1. 1 Vplyv inovéacii na rozvoj vyrobného procesu

Vyrobu mézeme najjednoduchsie definovat’, ako ¢innost’, kde sa transformuju vyrobné
vstupy na vyrobné vystupy s cielom ¢o najlepSie uspokojit’ 'udské potreby. Pod vstupmi
chapeme vyrobné faktory a vystupom je konkrétny vyrobok. Ako zakladna spolocenska
¢innost’ suvisi s procesom formovania sa a posobenia faktorov. Tento proces zacal uz
priblizne pred 5 — 6000 rokmi asavisel so vznikom a postupnym prehlbovanim

spolocenskej del'by prace a s emancipaciou? ¢loveka.

Zaciatky techniky lezia v dobach, kedy ¢lovek uz prestal zbierat’ ndhodne néjdené
predmety v prirode, ktoré cielavedome pouzival na vyrobu nastrojov a zbrani. Technika
ndm umoznuje lepSie vyuzivat' zdroje energie asuroviny, ktoré ponuka priroda a tym

padom meni nielen prirodu, ale aj vlastné vedomie, zru¢nosti a schopnosti. To znamena,

!Draco, M. V. 2006. Vyvoj techniky, vedy a vyroby. [online]. 2006. [cit. 2015. 12. 22.] Dostupné na internete:
http://lorddraco.blog.cz/0608/1-1-vyvoj-techniky-vedy-a-vyroby.

2 Emancipéacia znamend postupné zospolocenstenie ¢loveka. Prvym krokom tohto procesu bolo oslobodenie
sa Cloveka z Uplnej zavislosti na prirode, neskdr zo zAvislosti na prirode, potom zo zavislosti na inych
Pudoch, ¢im ziskal osobnu slobodu. Na tomto zéklade boli vytvorené podmienky pre vsSestranny rozvoj

vyroby.

3 Cernaj, T. 2015. Ekonomika. [online] . 2015. [cit. 2016. 01. 08.] Dostupné na internete:
<http://www.euroekonom.sk/download2/ekonomika/Vypracovane-otazky-Ekonomika-1-az-10.pdf>.
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7e vacsie znalosti vo vede a technike umoznuju napriklad vytvorit’ rézne nové zariadenia,

alebo vyuzit energie vody a vetra.*

Technologiu mézeme definovat’, ako konkrétnu aplikaciu vedeckych poznatkov, ktora
zahffia vyvoj, vyrobu novych vyrobkov, nové metddy riadenia a aj informacné systémy
podniku. Jej vyznam vzrasta najma v sucasnosti, v obdobi globalizacie a novej ekonomiky.
Tieto fenomény su spojené so zostrenim medzinarodnej konkurencie, s obrovskou
diverzifikaciou produkcie a so zavadzanim novych informaénych a komunikac¢nych
technologii. Firmy, ktoré dokazu reagovat’ na vyzvy globalizacie a novej ekonomiky, tazia
z istych vyhod, ktoré uvedené procesy so sebou prinasaju, ale tie, ktoré stoja bokom,

nevyhnutne stracaji zékaznikov, ¢o moze viest aj k ich zaniku.’

V podnikovej praxi sa neustale uplatiiuje nie¢o nové. Napriklad internet, pred desiatimi
rokmi nebol este vSeobecne znamy alebo mobilné telefonovanie potrebovalo len pat’ rokov,
aby ovladla vacsina rozvinutych krajin, d’alej kupuje sa novy stroj, stary sa uz neopravuje,
zaobstara sa novy pocita¢ alebo auto a tak d’alej. V§imavi l'udia neustale hladaji, ¢o by
mohli zlepsit. To zvy€ajne byvaju uzitoéné zalezitosti, inovacie, ktoré posobia lepsiu
pracu, ¢o sa aj oplati. Inovacia predstavuje proceddru, ktord zac¢ina od ekonomickej
analyzy, ¢o a ako prispieva K tvorbe hodnoty, pokracuje odhalenim slabych miest, kde by
bolo treba zasiahnut Vv prospech vysSej vykonnosti, d’alej akumulaciou kapitalu
a zasadenim na vyhodné miesto v zostave kapitalu, potom zaucenim vsetkych, celého
podniku do novych moznosti vyroby a obchodu, a na konci sa kompletizuje novy Ghrn
a nova skladba kapitalu, tentoraz s pokrocilejsim vykonom i vynosom. Len vtedy, ked’ sa

uskutocnila takzvana tvoriva destrukcia, sa nechd pojednavat o inovacii.®

4 Draco, M. V. 2006. Vyvoj techniky, vedy a vyroby. [online]. 2006. [cit. 2015. 12. 22.] Dostupné na
internete: <http://lorddraco.blog.cz/0608/1-1-vyvoj-techniky-vedy-a-vyroby>.

5 Jan Lisy a kol. 2011. Ekonémia. Prvé vydanie. Bratislava: lura Edition, 2011. 631 s. ISBN 978-80-8078-
406-5.

6Jaroslav A. Jirasek. 2008. Management budoucnosti (Rizeni z prvniho sledu). Prvé vydanie. Praha: Edition
Professional Publishing, 2008. 204 s. ISBN 978-80-86946-82-5.
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1. 2 Automatizécia vyrobného procesu

,,Pod automatizdaciou vyrobnych procesov rozumieme komplex opatreni veducich
k vytvoreniu novych progresivnych technologickych procesov a metdd projektovania, na
zaklade ktorych sa vyvijaju vysoko-produktivne technologické zariadenia uskutocriujiice

pracovné a pomocné operdcie bez priamej uicasti ¢loveka. '

Automatizécia vyroby teda znamena cielavedomé vyuzitie technickych prostriedkov,
pomocou ktorych prebichaju vyrobné procesy alebo jeho casti. Vyrobny stroj riadeny
automaticky, pracuje s otvorenym alebo uzavretym riadiacim systémom. To znamena, Ze
vyrobny proces moze prebichat’ bud’ samostatne, ktory je riadeny podla vopred zadan¢ho
programu ulozené¢ho v Specidlnych pamiétiach a nepotrebuje zasah cloveka, alebo
Vv niektorych automatizovanych vyrobnych zariadeniach moze byt nasadzovany clovek,

ktory vykonava jednoduchu pracu.®

Cielom automatizacie je prinos hlavne ekonomickych, ale aj technickych
a spolo¢enskych vyhod. Problém spociva vtom, Ze v priemyselnej vyrobe l'udia nie su
plne zacleneni do vyrobného procesu a musia vykonavat’ pri jednotvarnej ¢innosti pomerne
nizke hodnoty. Vo svete je velky pocet pracovisk, kde su pracovnici vystaveni
nepriaznivym vplyvom, ako su napr.: hluk, vypary, plyny, necistoty. Je dolezité, aby
mechanizacia a automatizacia riesila aj také problémy, kde sa neziskavaju bezprostredné
uspory na nakladoch, ale oslobodili by ¢loveka od jednotvarnej a zdraviu Skodlivej prace.

Bohuzial’ poéetné technicko-ekonomické moznosti automatizacie su este dnes obmedzené.®

Automatizacia vsetkych vyrobnych procesov, zavadzanie poloautomatov a automatov,
automatickych liniek, automatizovanych prevadzok azavodov vo vSetkych oblastiach
priemyslu je prioritnym programom pri¢om sa zvySuje bezpe¢nost’ prace, rovnhomernost’

a presnost’ priebehu pohybov, skracuje sa ¢as, znizuju sa osobné naklady a umoziuje

7 8 Valen¢ik, S. — Polak, S. 1989. Automatizacia vyrobnych procesov. Prvé vydanie. Kosice: Rektorat
Vysokej skoly technickej, 1989. s. 4. ISBN 80-7099-034-1.

9 Valenéik, S. — Poldk, S. 1989. Automatizacia vyrobnych procesov. Prvé vydanie. Kosice: Rektorat Vysokej
skoly technickej, 1989. 163 s. ISBN 80-7099-034-1.
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prechod od jednotlivej vyroby k linkovej vyrobe vzdjomnym spojenim jednotlivych

opera¢nych pracovisk.?

Z hladiska zlozitosti automatizovanych vyrobnych procesov rozlisujeme tri zakladné

etapy:!

1. automatizécia pracovného cyklu,

a) nasadzovanie strojov s Ciasto¢nou automatizaciou, ktoré su charakterizované
ruénym ovladanim a len niektoré pohyby su riadené automaticky,

b) nasadzovanie poloautomatov, ktoré sa vyznaCuji automatickym pracovnym
cyklom, potrebujd manuélne vkladanie a vykladanie obrobku obsluhou,

c) nasadzovanie automatov, Kktoré su stroje sautomatickym pracovnym cyklom,
pri¢om vSetky pohyby st plne automatizované.

2. automatizacia sustavy strojov - vytvaranie automatickych liniek a Gsekov,

3. komplexné automatizacia vyrobnych procesov - vystavba automatizovanych dielni

a zavodov.

Technicky pokrok, ako zdroj ekonomického rastu uznal prvykrat predstavitel
neoklasickych tedrii ekonomického rastu R. M. Solow, ktory ho zaroven zaviedol do
produkénej funkcie. Pokrok spociatku povazoval za neutrdlne, tzn. ze v dosledku jeho
posobenia sa proporcionalne zvySuje efektivnost’ vyrobného faktora prace aj kapitalu.
Vysledkom je potom vysSi objem vyroby pri nezmenenych vyrobnych vstupoch alebo

nezmeneny objem vyroby dosiahnuty s niz§im objemom vstupu.*2

10. 11 valengik, S. — Polak, S. 1989. Automatizacia vyrobnych procesov. Prvé vydanie. Kosice: Rektorat
Vysokej skoly technickej, 1989. 163 s. ISBN 80-7099-034-1.

12A17beta Kuchar&ikova a kol. 2011. Efektivni vyroba. Prvé vydanie. Brno: Computer Press, a. s., 2011. 344
s. ISBN 978-80-251-2524-3.
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1. 3 Pruzné vyrobné systémy

V poslednych rokoch, podniky z dbvodu rasticej variantnosti a sortimentu vyroby
museli hladat’ prostriedky pre zvysSenie svojej pruznosti. Zacali sa sustredovat’ na
zadkaznicky orientovanud vyrobu a na optimalizaciu vyrobnych zariadeni s cielom zvySovat’
kvalitu a produktivitu. Vsetci vyrobcovia tovarov a poskytovatelia sluzieb chct, aby ich
zékaznici boli spokojni s kvalitou produktov. Mohli by sme aj spomenut’ vyrok pana Bat'u,

ktory je este stale znamy a aktualny: N4as zakaznik — nas pan.

Na toto obdobie je charakteristické zvySovanie produktivity zndsobenim mentalnych
schopnosti T'udi s doplnenim pocitatovymi systémami, a preto mnohé podniky problém
pruznosti rieSili automatizaciou, poc¢itatovou podporou, integraciou tzv. CAD/CAM, CIM

systémov, FMS, CNC strojov a reorganizaciou podniku. 4
Hlavné zmeny, ktoré maji vplyv na reorganizaciu podnikov su:*°

1. rastiice pouzivanie modernych prostriedkov pocitacovej techniky,

2. explozia novych poznatkov, odborov a informaénych zdrojov,

3. globalizacia a internacionalizacia vyvoja, vyroby, obchodu a podnikania,

4. rychle zmeny v sortimente vyrobkov, zmeny v portfoliach firiem, flzie a bankroty,
5. nové objavy, vynalezy, technoldgie, podnikatel'ské prilezitosti na novych trhovych

segmentoch.

Produktivita prace predstavuje celkovy vystup, ktory je deleny pracovnymi vstupmi.
V SirSom slova zmysle by sme mohli charakterizovat’ ako objem vyprodukovanych hodn6t
pripadajici na jednotku spotrebovanej prace za urcité obdobie. Podl'a d’alSich autorov je
produktivita v priamom rozpore s pruznostou, ale medzi nimi sa musi hl'adat’ kompromis.

Mnohé firmy najmé v oblasti priemyslu to riesia zdokonalenim spoluprace tak, ze kazdy

13 Alzbeta Kuchar¢ikova a kol. 2011. Efektivni vyroba. Prvé vydanie. Brno: Computer Press, a. s., 2011. 344
s. ISBN 978-80-251-2524-3.

14,15, Kosturiak, J. a kol. 2000. Projektovanie vyrobnych systémov pre 21. storocie. Zilina: Zilinska univerzita
v Ziline, 2000. 406 s. ISBN 80-7100-553-3.
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vyrobca sa Specializuje na urcité skupiny vyrobkov, ktoré vie vyrabat’ kvalitne, a pruznost’

zaistuje siet’ dodavatel'ov zapojenych v systéme Just in Time.

,, Pruzné vyrobné systémy su systéemy, ktoré tvori jeden alebo viac pocitacov. Ich ulohou
je prenos riadiacich prikazov, prikazov na realizaciu dopravy, kontrolu aktivit na
viacerych pracoviskach, ako aj systtm na ovladanie materidlového toku. Tieto systémy
mozeme instalovat’ za vvhodnych podmienok tak, aby zabezpecili vyuZitie strojov, ktoré je
vyrazne efektivnejsie ako pri klasickom riadeni vyroby. Pruzné vyrobné systémy
predstavuju najefektivnejsi vyrobny system, ktory je v sucasnosti znamy a zabezpecuje

zvySenii konkurencieschopnost v priemysle. “*’

Podl'a d’al$ej definicie: ,, Ide o systém, ktory zabezpecuje spracovanie materidlu a jeho

pohyb v podmienkach vyroby, ktord je riadend pocitacom. “*®

Pruzny vyrobny systém teda pozostava z dvoch alebo viacerych  vyrobnych
buniek!® ktoré si prepojené automatickym dopravnym systémom a riadené pocitatom,
ktory je napojeny na centralny pocita¢. V suvislosti S pruznym vyrobnym systémom
vznikol aj pojem ,,robokomplex®, ktorym moézeme oznacit’ prvky automatizovanej vyroby.
Priemyselné roboty v robokomplexoch plnia tlohy manipula¢nych a technologickych

robotov s ktorymi sa budeme este podrobnejsie zaoberat’ v d’alsich kapitolach.?°

16 Kosturiak, J. a kol. 2000. Projektovanie vyrobnych systémov pre 21. storocie. Zilina: Zilinska univerzita
v Ziline, 2000. 406 s. ISBN 80-7100-553-3.

ISBN 80-85323-80-X.
19 Pruznd vyrobna bunka FMC - tvoria ju dva alebo viac strojov. Vsetky vyrobné operdcie s riadené

pocitacmi.

85323-80-X.
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1. 3.1 Pocitacovo riadené vyrobné systémy

.,V dosledku trhovej pruznosti je potrebna vysoka miera informovanosti, ato bez

vypoctovej techniky nie je zvladnutelné. “*

Uplatnenie vypoctovej techniky prinasa vyrazné zmeny vo vyrobe, v planovani ale aj
v predvyrobnych etapach. Pocitatové technologie, prostrednictvom takzvaného CAM
systému (pocitacova podpora vyroby) sa UspeSne uplatituju v jednotlivych oblastiach
vyrobného procesu. Ide o systémy, ktoré umoziiuji pripravu dat a programov na riadenie
¢islicovo riadenych strojov pre automaticku vyrobu mechanickych suciastok, celych zostav
apod. Jedna sa o techniku, kde sa vyuZzivaji programy pre riadenie vyrobnych strojov.
K hardware-u CAM patria poéitatovo riadené stroje, kontrolné zariadenia a poéitag. Dalej
CAM software obsahuje pocitacové programy, ktorymi sa riadia a kontroluju jednotlivé
operacie. Pod pojmom pocitacom podporované systémy si vel'a I'udi predstavi pocitacové
systémy sliziace na kreslenie, navrhovanie a konStruovanie stciastok, ale tento systém sa
nazyva CAD systém (pocitatovad podpora navrhu vyrobku). Spolu s CAM vytvaraju
vysoko technicky systém, ktory umoziiuje zavedenie vysoko automatizovanych systémov,

ako st pruzné vyrobné systémy.??
Medzi prinosy zavedenia poéitadovo riadenych vyrobnych systémov mozeme zaradit’:?3

prinosy v désledku pruznosti vyroby,

zniZenie nakladov na udrzbu,

znizenie rozpracovanosti vyroby a znizenie materialovych zasob,
znizene poctu vyrobnych zariadeni,

znizenie potrebnej vyrobnej plochy,

zniZenie vyrobnych nakladov,

zvysenie zisku,

zlepSenie pracovnej klimy,

© ©o N o g b~ w DR

rast podielu tvorivej préace,

10. znizenie psychického zat'azenia a zniZenie poctu pracovnych urazov.

vvvvv

122. 1SBN 80-85323-80-X.
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1. 3. 2 Cislicovo riadené obrabacie stroje - CNC stroje

Do6vodom vzniku ¢islicovo riadenych obrabacich strojov, inym slovom CNC strojov,
bola nutnost’ presného strojového opracovania zlozitych obrobkov. V SirSom slova zmysle
mdzeme ich chapat’, ako automaty, ktoreé su schopné riadit’ relativne pohyby nastrojov voci
obrobku a vsetky konvenéné funkcie obrabacich strojov. Ide o taky druh riadenia, pri

ktorom program pre relativnu drahu néstroja je vyjadreny sustavou &islic.?

V sUc¢asnosti, stroje pouZivané vo vyrobe dosiahli vysoky stupefi automatizacie.
Automatizacia je povazovana za jednu z ciest, ako sa udrzat na svetovych trhoch
v podmienkach ostrej konkurencie, kde mozno obstat’ len vtedy, ak dokdzeme vyrabat’
lacnejSie a kvalitnejsie ako ini. Prvou, zadkladnou etapou, na ktorej je zalozena
automatizovana vyroba, je stavebnicova sustava vSetkych typov obrabacich strojov. Tieto
stroje by mali pracovat’ v samoobsluznej prevadzke, ale tento predpoklad nespiiiaju ruéne
riadené stroje. Prave preto su do automatizovanych vyrobnych procesov nasadzované CNC
stoje. Dalej, je mozné pristapit k druhému stupiiu automatizacie. Tu sa jednd o
zoskupovanie CNC strojov do automatizovanych vyrobnych ststav a zaroven tretou,
v dnesnej dobe poslednou etapou je automatizovany vyrobny zévod, ¢o zabezpeluje

pruznost’ vyrobného procesu. %

CNC stroje patria do skupiny takzvanych programovo- riadenych strojov, ktoré su
charakteristické tym, Ze ich nastavovanie pri prechode z jedného typu obrobku na druhy sa
vykonava bud’ iasto¢ne alebo Uiplne, vymenou riadiaceho programu. Dalej je pre tieto
stroje typickeé, ze ovladanie vSetkych funkcii stoja, ktorymi st pohyby, rychlost’ a smer
pohybu, vymena néstrojov alebo inych ¢innosti sa vykonava vyhradne riadiacim systémom
stroja. Vyhoda numericky riadenych strojov spoc¢iva v tom, Ze neznizuji vyrobné naklady
len tym, Ze su pruzné, ale aj tym, Ze pouZzitim novych konStrukénych principov su
spolahlivejSie, su schopné pracovat v trojzmennej prevadzke, avSak pracuju

v automatickom cykle a tym padom postupne znizuju vedlajsie dasy.?

24 Javor¢ik, J. — Tomasek, V. 1974. Mechanizacia a automatizacia vyrobnych strojov. Prvé vydanie.
Bratislava: Slovenska vysoka $kola technicka v Bratislave, 1974. 258 s. ISBN 86-319-74.

25,26 Ji¥{, M. a kol. 2010. Konstrukce CNC obrabécich strojii. Praha: MM Publishing, s. r. 0., 2010. 420 s.
ISBN 978-80-254-7980-3.
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CNC obrabacie stroje rozdelujeme podla réznych hradisk nasledovne:?’

1. podrla poctu technologickych operacii na:

a. jednoprofesné — s prevladajucou technologickou operaciou, to znamena, Ze
aplikuju jednu operaciu,

b. obrabacie centra — na ktorych sa daja robit’ rézne technologické operacie,

c. viacucelové obrabacie centra.

2. podla druhu operacii na: sustruZenie, vitanie, vyvrtavanie, frézovanie, hobl'ovanie,
pretahovanie, brasenie, elektrochemické, laserové obrabanie, delenie materialu,
Specialne prace atd’.

3. podla spdsobu ovladania na:

a. manualne (s ruénym ovlddanim) — pri nich sa vicSina pracovnych pohybov
a ukonov ovlada rucne,

b. poloautomatické — pri nich sa vSetky pracovné pohyby a Ukony vykonavaju
automaticky v jednom pracovnom cykle, ale zasah operatora je nevyhnutny. Ide
napriklad o poloautomatické sustruznicke stroje, hrotové brusky a pod.,

c. automatické — pri nich sa vSetky pracovné tkony vykonavaja automaticky bez
zasahu operatora. Ide napriklad o cyklické automaty, sustruhy, frézy, brasky

a pod.

1. 3. 3 Robhotizacia

Robotizacia je moderny odbor, ktory sa zacal rozvijat' zaciatkom 70-tych rokov 20.
storocia. Zahfila vedomosti mechaniky, elektrotechniky, teorii riadenia, meracej techniky,
umelej inteligencie a mnohych inych disciplin. Oznacuje sa za tretiu etapu priemyselne;j
revolucie, priCom za prva sa poklada problematika pary a za druh( problematika elektriky.
Vo vSeobecnosti moZzeme povedat, Ze robotizacia sa uz sformovala ako veda, ma svoj
predmet skumania, svoje ciele azamery. Umozfiuje humanizaciu [ludskej prace
a oslobodzuje ¢loveka od stresovej Cinnosti. Ide o prace, ktoré st pre ¢loveka nebezpecné,
tazké alebo dlhé amdze ich vykonat len za pomoci robota. Hlavné dbévody pre
automatizaciu tychto prac su napriklad: vel’ky objem ruénych prac, nevhodné pracovné

prostredie, vysoké néklady na nastroje a pod. Robotizacia teda vyznamnym spdsobom

27 Jiti, M. a kol. 2010. Konstrukce CNC obrdbécich strojii. Praha: MM Publishing, s. r. 0., 2010. 420 s. ISBN
978-80-254-7980-3.
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zvySuje bezpecnost’ prace, prispieva k zlepseniu prace z hl'adiska mozného vybuchu hluku,
zapachov, prachu, Ziareni alebo vibrécii. V sucasnosti, mnohé priemyselné roboty mozu
pracovat aj bez pritomnosti obsluhy, teda vyrobny proces sa modze realizovat bez
pridavného osvetlenia alebo vykurovania, pricom operator procesu sleduje priebeh a jeho
parametre na displeji. Z toho vyplyva, ze riadenie robotov méze byt automatické alebo
biotechnické, pricom automatické roboty pracuji bez zasahu c¢loveka a biotechnicke
roboty, inym slovom teleroboty su riadené operatorom s miestnym alebo dialkovym

riadenim. 28
Ak by sme chceli kategorizovat’ roboty do uréitych tried, delenie by vyzeralo takto:?°

1. manipula¢né roboty — umoznuji manipulaciu s predmetmi a nahradzaji niektoré
funkcie l'udskych ruk, pricom riadenie tychto robotov mdze byt automatické alebo
biotechnické,

2. mobilné roboty — pozndme kolesové, pasové, lietajuce, plavajuce a pod. Na
mobilnom robote moze, ale nemusi byt’ umiestneny manipulacny robot. V pripade,
ked’ je, vznika tzv. mobilny manipulacny roboticky systém,

3. informa¢né ariadiace roboty — sG meracie, informacné a zaroven riadiace
prostriedky, ktoré automaticky ziskavaju, spracUvaju a prenaSaju informacie.
Uvedené systémy sa pouzivaji najméd v priemysle pri skupinovom nasadeni
robotov,

4. komplexné roboty —st zaloZené minimalne z dvoch typov uvedenych robotov.

Zakladné prinosy robotizacie st nasledovné:*

1. ekonomické prinosy (zvySenie vyroby, zvysenie kvality, znizenie nepodarkovosti,

uspora pracovnych sil, lepSie vyuzivanie Casu),

2 Kalas, V. 2004. Tridsat rokov svetovej robotiky (1) . [online]. Bratislava: Slovenska technicka univerzita,
6/2014. [cit. 2016. 03. 08] Dostupné na internete:<http://www.atpjournal.sk/buxus/docs/atp-2004-06-
59_61.pdf>.

29,30 Puragko, 1. 2010. Humanoidné roboty, historia, sticasnot a perspektivy — technicko-ekonomicka analyza:
bakalarska praca. Kosice: Technicka univerzita v Kosiciach, 2010. 51 s.
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2. technické prinosy (zvySenie urovne automatizacie, zvysSenie technologickej
discipliny),

3. odstranenie namahavych, monotonnych a nebezpeénych pracovnych ¢innosti.

1. 3.4 Manipulacia s materialom v pruznom vyrobnom systéme

NajjednoduchsSie by sme mohli definovat’ materidlovy tok, ako organizovany pohyb
materialu vo vyrobnom procese, ktory je charakterizovany smerom, intenzitou,
frekvenciou, diZkou, $truktirou, charakterom prepravného materialu a pouZitou dopravnou
a manipula¢nou technikou. Déleziti skupinu, ktord tvori najpodstatnejSiu cast’

materialového toku predstavujd suroviny a materialy, rozpracované a hotové vyrobky.%

Kazdy materidlovy tok sa vyznacuje jedinou Struktirou vykonavanych cinnosti

a pozostava z piatich zakladnych operécii: *?

1. technologické operacie, ktorymi sa pracovny predmet obrdba, tvaruje, chemicky ¢i
tepelne upravuje, montuje alebo demontuje,

2. kontrolné operacie, ktorymi sa preveruje mnozstvo alebo akost’ réznych operacii
vyrobenych alebo dodanych materidlov a vyrobkov,

3. dopravné operacie, ktoré zabezpecujui pohyb alebo premiestnenie pracovnych
predmetov,

4. skladovanie, ktoré zahriiuje kazdé planované uloZenie pracovného predmetu,

5. zdrZanie, ktoré opacne, ako skladovanie zahriiuje neplanované uloZenie pracovného
predmetu spojené s ¢akanim na vykonanie nasledujucej operacie materialového

toku.

Materialovy tok teda predstavuje manipulaciu medzi jednotlivymi pracoviskami
a systtmami, kde je potrebné zabezpecit tok vSetkych druhov objektov, ndastrojov,

pripravkov ako aj materidlu potrebného pre chod vyrobného procesu. RieSenie

31 Pribulova, A. — Saderova, J. — Fedorko, G. 2012. Model materialového toku procesu Gpravy a spracovania
nerastnej suroviny. In Internetové noviny pre rozvoj logistiky na Slovensku. [online]. 2012. [cit. 2015. 12.
11.] Dosupné na internete: <http://www.logistickymonitor.sk/en/images/prispevky/tukosice-4-2012-2.pdf>.
ISSN 1336-5851.

32 Rosova, A. - Balog, M. 2007. Materialovy tok. In: Logistika v praxi. ISSN 1801-8009, 2007, ¢&. 5,
Cast’ 15.4.4.3.
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materidlového toku vyrazne ovplyviiuje napriklad: objem vyroby, pocet realizovanych
operacii, usporiadanie pracovisk alebo druh vyuZzivanych dopravnych prostriedkov, pricom

hlavnymi zasadami hospodarskej manipuléacie s materialom su:33

1. minimalna manipulacia,

2. plynuly pohyb materialu s minimalny prerusenym,
3. kratke premiestinovacie vzdialenosti,
4

vyuzitie viacucelovych zariadeni.

1. 4 Lean management (Stihly manaZzment)

Koncepcia zostihl'ovania sa objavila vo vyspelych krajinach priblizne na zaciatku 20.
storo¢ia. Jej hlavnou tlohou je zabezpecit vSetky opatrenia na zvySenie efektivnosti,
znizovanie ndkladov auvolfiovanie pocetnych skupin zamestnancov. Medzi dalSie

charakteristické znaky by sme mohli zaradit’ nasledovné prvky:®*
znizovanie hierarchickych struktur,
nasadzovanie timov s vysokou motivaciou,

1
2
3. zostihlené vyroby s kontinuadlnym prisunom materialu,
4. zrychlenie procesu vyvoja,

5

skracovanie ¢asu a pod.

Predchodcom koncepcie Lean management bola japonska vyrobna filozofia Lean
produktion — §tihla vyroba, ktora bola rozvijana v Toyote s cielom optimalneho nasadenia
vyrobnych prostriedkov s nulovymi chybami v kvalite. T&to koncepcia je zamerani na
neustdle zlepSovanie, bezporuchovi vyrobu, elimindciu nadbytoc¢nej viazanosti kapitélu,

d’alej na minimalizaciu po&tu zamestnancov a na podporu flexibilného personalu. %

3 Liptakova, A. 2013. Ukazovatele pre meranie vykonu v pruznych vyrobnych systémoch. In Posterus-
portal pre odborné publikovanie. [online]. 2013. [cit. 2015. 09. 05.] Dostupné na internete:
<http://www.posterus.sk/?p=14461&output=pdf>. ISSN 1338-0087.

34, 35Majtan, M. a kol. 2008. Manazment. Bratislava: Sprint, 2008. 429 s. ISBN 8089085729.
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1. 4.1 Vyrobny systém Toyota — TPS (Toyota Production System)

Vyrobny systém Toyota patri medzi Spickové vyrobné systémy astal sa vzorom
koncepcie stihlej vyroby (Lean Production). Jedna sa o pristup k vyrobe spdsobom, kedy
vyrobca sa snazi uspokojit’ poziadavky zakaznikov v maximalnej miere, dalej sa snazi
vytvarat’ produkty v ¢o najkratSom case a pokial mozno s minimalnymi nakladmi bez

straty kvality, ¢ize vyrabat jednoducho v samo - riadenej vyrobe. Hlavné prvky TPS s(:%
Kanban

Srdcom vyrobného systému Toyota je Kanban, ktory je znamy ako tahovy systém
riadenia vyroby aktory napomaha vyrobe Just in Time, prave v ¢as. Podstatou tohto
systému je tah polotovaru a stciastok vyrobnym procesom tak, ako to pozaduje montaz,
bez zbytocnej rozpracovanosti a zbyto¢ného medziskladu, ¢o zabezpecuje pruzna dodavka
kedykol'vek pripravena na vyrobu. Hlavnym ciel'om je v prvom rade uspokojit’ poziadavky
zakaznikov bezchybnou dodavkou pri kratkych priebeznych ¢asoch vyroby, pricom sa
hl'ada dokonalost’ v jej riadeni. Ako Kkritérium by sme mohli naznacit, Ze tento systém
vyraba, len ked’ existuje objednavka. Z toho vyplyva, Ze sa vyraba a dopravuje len to, ¢o sa

v skutoénosti pozaduje.®’

Zakladné prostriedky, ktoré v systéme Kanban vyuzivame st:

1. Kanban karta — vyuziva sa na prenos informécii a reprezentuje objednavku pre
interného a externého odberatel’a,

2. Kanban tabula — je zdkladnym vizudlnym prvkom, kde interny dodavatel’ prebera
informéciu o poziadavkach interného odberatel’a,

3. Kanban schranka — sluzi na odkladanie Kanban kariet.

%K ristak, J. — Marek, M. — Kysel’, M. 2007. Stihla vyroba a vyrobné systémy. [online]. Terchova, 2007. [cit.
2015. 09. 05.] Dostupné na internete: <http://archiv.ipaslovakia.sk/UserFiles/File/ZK/Ukazka Stihla.pdf>.

37 Alzbeta Kuchar¢ikova a kol. 2011. Efektivni vyroba. Prvé vydanie. Brno: Computer Press, a. s., 2011. 344
s. ISBN 978-80-251-2524-3.

% Kugerak, D. 2007. Kanban. [online]. 2007. [cit. 2015. 09. 05] Dostupné na internete:
<http://www.ipaslovakia.sk/sk/ipa-slovnik/kanban>.

24


http://www.ipaslovakia.sk/sk/ipa-slovnik/kanban

Just in time

Dnes takmer kazdy manaZér pouziva start ale znamu vetu: ,,Cas st peniaze.” Z toho
vyplyva, ze firma, ktord vie spravne definovat’ a o najrychlejSie uspokojit’ vSetky potreby
zékaznika, ziska d’alSich zakaznikov, tym padom ziska d’alSie peniaze a moznosti buduicej
existencie firmy. Hlavnou myslienkou teda tohto procesu by bolo dosiahnut’ ¢o najvyssie
uspokojenie zakaznika nielen tym, Zze mu dodame ¢o potrebuje, ale stcasne zvySime

rychlost’ reakcie na jeho poziadavky.*®

Zé&kaznik v dnesnom globalizovanom svete ma nekoneéne vela moznosti na
porovnavanie konkurenénych vyrobkov. Sta¢i sa len poobzerat na internete, kde
ziskavame potrebné informécie. Na jednej strane je to vyhoda pre zakaznika, ale na druhej
strane tvrd$i boj pre vyrobcu. Kazdy vyrobca sa snazi dosiahnut’ stav, kde identifikuje
kvalitativne problémy vo vyrobe, minimalizuje zasoby atym padom znizuje vyrobné
nédklady prostrednictvom metddy, ktora je vSeobecne znama ako Pull systém alebo Pull
Flow, pomocou ktorého mozZno cielene obmedzovat’ alebo regulovat mnozstvo zisob

a nedokonéenej/rozpracovanej vyroby vo vyrobnom procese.*

Vseobecne znama, a uz stdle viac pouzivana metdoda najmi vo velkych vyrobnych
podnikoch v oblasti logistiky sa nazyva Just in Time, ktora predstavuje dodavky prave véas
prostrednictvom zlepSenia toku materialu atoku informécii. Ide o metddu riadenia
logistiky, ktord organizuje logistické toky tak, aby boli minimalizované dopravné
a skladovacie naklady. Hlavnym principom Just in Time je zabezpeCenie materidlnych
subdodavok do vyroby tak, aby boli k dispozicii presne v tom momente, kedy maja byt
pouzité vo vyrobe. Aby bolo dosiahnuté Just in Time je potrebné postarat’ sa o
spolahlivost’ strojov, kvalitu procesu, trvalé zlepSenia alebo efektivne procesy

v administrative, riadeni a v sluzbach.*!

39,40 Bauer, M. a kol. 2012. Kaizen - Cesta ke $tihié a flexibilni firmé. 1 vydani. Brno: Albatros Media, a. s.,
2012. 200 s. ISBN 978-80-265-0029-2.

4 Priiga, V. 2013. JIT (Just-in-time). In Management Mania. [online]. 2013. [cit. 2016. 04. 02.] Dostupné na
internete: <https://managementmania.com/sk/jit-just-in-time>.
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Kaizen tymy

Efektivne fungovanie Kaizen tymu je v dne$nom podnikatel'skom prostredi velmi
potrebné najméd pre rozvojovu cCinnost' firmy. Ich vznik je v skutoCnosti dosledkom
nefunkénosti existujucich organizaénych struktuar, ktoré brania firmam v ich dynamizécii,
schopnosti pruznejSie reagovat’ na meniace sa poziadavky trhu anajma potreby
zakaznikov. Kaizen tym, svojim trvalym pristupom, vyuziva vSetky nastroje ktoré su
napriklad metodické néavody, techniky, Standardy, Statistické udaje atd. na rieSenie
kazdodennych problémov na pracovisku. Je tvoreny 'ud'mi so spoloénym cielom neustale

zlep$ovat’ svoju pracu a svoje pracovisko.*?
Ak chce podnikatel’, alebo manazér vytvarat’ Kaizen tym, mal by najprv:*3

1. Vybrat’ vhodny proces
V praxi to znamena vybrat:
a. Rozumny rozsah procesu/problému — zlozity si vyzaduje dlhsi ¢as na rieSenie
a vysoko $pecializovanych pracovnikov alebo procesnych inZinierov. Naopak
jednoduchy proces moze zlepsit’ jeden odbornik v kratkom ¢asovom obdobi.
b. Meratel'ny proces — to znamena, ze v praci Kaizen tymu musi byt zrejmé, ¢i
dosiahol zlepSenie alebo nie.
c. Proces s pridanou hodnotou pre zakaznika — proces ktory v kone¢nom dosledku
prinesie pridand hodnotu zékaznikom.
2. Definovat’ poziadavky na vykonnost’ ¢lenu Kaizen tymu
a. Odborna alebo profesionadlna zdatnost’ — da sa zistit’ z prehl'adu o ukon¢enom
vzdelani, odbornej praxe alebo z referencii.
b. Schopnost’ pracovat’ ako ¢len tymu — ochota k spolupraci, podpora druhych,
ochota k timovému rieSeniu problému.
. Ziaduce osobné vlastnosti — odolnost proti stresu, pruznost myslenia, ambicie
a pod.

3. Ustanovit Kaizen tym, pri¢om su dolezité dodrziavat’ nasledovné zasady:

42,43 Bauer, M. a kol. 2012. Kaizen - Cesta ke §tihlé a flexibilni firmé. 1 vydani. Brno: Albatros Media, a. s.,
2012. 200 s. ISBN 978-80-265-0029-2.
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a. Oficidlne vymenovanie — tim musi byt oficidlne menovany a zaloZeny
kompetentnym manazérom firmy. Dalej informacie o existencii tymu, jeho
cieloch, Casovych obdobiach musia byt oznamené ostatnym zamestnancom.

b. Pocet ¢lenov tymu — odporuca sa 5-7 ¢lenov, ale nemusi byt viac ako 10.

c. Miesto k schddzkam — vhodne vybavena kancelaria ¢i $koliaca miestnost’.

d. Metodické néastroje a pomdcky — pocitaé, tla¢iaren a pod.

e. Rozpocet a casovy rozvrh — schvélenie financného rozpoc¢tu na budovanie
arozvoj tymu je zakladnym predpokladom, rovnako tak aj ¢as, ktory musi tym
venovat zlepSovaniu pripadne vyrieSeniu zadaného problému.

f. Komunikéacia s Kaizen manazérom — dolezité je vybrat spravneho Kaizen
manazéra. Ten je informovany o priebehu a vysledkoch préce timu, a podporuje
ho v jeho aktivitach.

4. Trénovat Kaizen tym — vzdeldvanie je jednou zo zakladnych podmienok
pripravenosti timu riedit’ problém. Clenovia timu sa musia naugit’ cely rad roznych
metdd a technik, ktoré este nikdy predtym v praxi nepouzivali.

5. Zakoncit' pracu Kaizen tymu — timy by mali zakoncit' svoju pracu vhodnym
sposobom, ako napriklad: prezenticiou pred manazmentom firmy, vizualizaciou
postupu prace alebo vyhodnotenim vysledkov a prinosov. V pripade dobrych
vysledkov nemalo by chybat’ ani verejné ocenenie. Tento spdsob mdze motivovat’

ostatnych zamestnancov, ukazat’ cestu k Usporam a k zvySovaniu efektivity.

TPM — Totélne - produktivna adrzba

Metdéda TPM patri medzi tie najkomplexnejSie atie, ktoré ndm pomoZzu vyrabat
efektivnejsie. Cim je znaéna ast’ spoloénosti vybavena velkym mnoZstvom strojov, tym je
dolezitejSia systematicka starostlivost’ o pristroje, ich udrzbu a maximalne vyuZitie.
Vicsinou je starostlivost’ o stroje vnimana ako problém oddelenia udrzby. Napriklad, ak sa
stroj vo vyrobe zastavi, prevadzkovatel’ zavola udrzbara, ale takmer v Ziadnej firme nie je z
nich dostatok. Na druhej strane zamestnanie viacerych udrzbarov alebo investicie do

novych zariadeni su spojené s vysokymi nakladmi, ktoré samozrejme zat’azuju ekonomické
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vysledky firmy. Avsak ked pri podrobnejSom skimani zistime, Zze nakup stroja je

zbytoény, stadi zaviest systémové, organizaéné opatrenia.*

Medzi hlavné zasady TPM patria:*®

1. nuloveé, nepldnované prestoje strojov,
2. nulové poruchy na zariadeniach,

3. nulové straty na spomal’ovani taktu stroja.

Druhy strat:46

1. hlavneé straty — vypadky zariadenia, prestavky, vymena néstrojov, strata rychlosti,
zmétok,

2. straty sposobené l'udskou pracou — chyby manazmentu, linkova organizécia,
logistika, meranie, nastavenie,

3. straty vyroby — strata energie, ibytok mnozstva, forma.

Vizualizécia

Vizualny manazment mozeme definovat, ako podporny nastroj, ktorym podniky
zabezpecuju efektivnu vymenu a zdielanie dolezitych informacii, pricom informacia sa
stava kapitdlom ale len vtedy, ak sa pouzije v spravnej kvalite, mnoZstve a Case. Vyuziva
sa pre jednoduché, rychle azrozumitelné podavanie informacii o vyrobnych

a nevyrobnych procesoch.*’

Hlavnou vyhodou vizualizécie je, Ze umoznuje vel'mi rychlo reagovat’ na zmeny alebo

na problémy, ktoré sa v jednotlivych procesoch vyskytuji. Predmetom vizualizacie mézu

4 Bauer, M. a kol. 2012. Kaizen - Cesta ke §tihlé a flexibilni firmé. 1 vydani. Brno: Albatros Media, a. s.,
2012. 200 s. ISBN 978-80-265-0029-2.

4% MartiSovi¢, R. 2013. TPM. [online]. 2013. [cit. 2015. 04. 12.] Dostupné na internete:
<http://www.produktivne.sk/metody-stihlej-vyroby/tpm />.

46 Bauer, M. a kol. 2012. Kaizen - Cesta ke $tihlé a flexibilni firmé. 1 vydani. Brno: Albatros Media, a. s.,
2012. 200 s. ISBN 978-80-265-0029-2.

47 Kristak, J. — Marek, M. — Kysel’, M. 2007. Stihla vyroba a vyrobné systémy. [online]. Terchova, 2007.
[cit. 2015. 09. 05.] Dostupné na internete:
<http://archiv.ipaslovakia.sk/UserFiles/File/ZK/Ukazka Stihla%20vyroba%20a%20vyrobne%20systemy%?2

81%29.pdf>.
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byt napriklad: vykonnost’ pracovnikov na linke, prestoje, zasoby, rozpracovana vyroba
a podobne.*®

1. 5 Zavody buducnosti

V tejto Casti sa snazime popisat’ systémovy model, ktory zavod buducnosti zobrazuje
ako integraciu ¢innosti strojovych systémov pri minimalnej interakcii s ¢lovekom. Hlavny
vyznam sa prirad’uje tranzitnym technologiam, ktoré vyuzivaju Cislicovo-riadenu vyrobnu
techniku, priemyselné roboty, pocitace, informac¢ntl a komunika¢nt techniku. Pod pojmom
zavod buducnosti teda rozumieme dobre Struktirovany integrovany vyrobny systém,

ktorého jadrom je strojovy systém. 4°

L hladiska priestorovej architektury automatizovanych zavodov siu zname viaceré
rieSenia. Jednym z najzndmejsich je japonsky projekt MUM (Metodologia vyroby bez
zasahu cloveka). Automatizovany zdavod bude mat plochu 20 000 — 30 000 m? a riadit ho
bude asi 10 pracovnikov, pricom konvencnda vyroba by si vyzadovala 700 az 800
pracovnikov. Zavod je planovany na obrabanie priblizne 2 000 réznych suciastok

a zaverecnii montdz. “*°

Projekt zavodu vychéadza z nasledovnych predpokladov:®*

1. systém musi byt vysoko-spol'ahlivy a bezpe¢ny, lebo nie je planovana obsluha na
odstraniovanie ré6znych chyb,

2. odstrani sa opakovana pripadne monotonna praca, co podporuje vysoké vyuzitie
programovych prostriedkov,

3. systém ma byt’ dostato¢ne pruzny a pri vyuziti materidlov a energie je nutné brat’ do

uvahy ekonomické hl'adisko na

®Martisovi¢, R. 2013. Vizudlny manazment. [online]. 2013. [cit. 2015. 04. 12.] Dostupné na internete:
<http://www.produktivne.sk/metody-stihlej-vyroby/tpm />.

49 Buda, J. — Kovag, J. — Hajduk, M. 1989. Pruzné vyrobné systémy. 1 vydanie. KoSice: Rektorat Vysokej
Skoly technickej, 1989. 351 s. ISBN 807099-011-2.

%51 Buda, J. — Kovag, J. — Hajduk, M. 1989. Pruzné vyrobné systémy. 1 vydanie. KoSice: Rektorat Vysokej
Skoly technickej, 1989. s. 345. ISBN 807099-011-2.
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2 Ciel’ prace

Hlavnym cielom nasej bakaldrskej prace je poukazat' na konkrétne zlepSenia, teda
skimat’ vSetky prinosy, ktoré nami zvoleny podnik, prostrednictvom automatizacie
dosiahne. Medzi z&kladné prinosy automatizécie vyroby a pruznych vyrobnych systémov
zarad’'ujeme zvySenie produktivity prace, zniZzovanie nakladov, zvySenie efektivnosti

vyroby a nakoniec zlepSenie kvality vyrobkov.

V teoretickej Casti popiSeme historicky vyvoj automatizacie vyroby a jej neustale
zdokonal'ovanie. Nasledne zadefinujeme a charakterizujeme zékladné pojmy v oblasti

automatizécie a taktiez pojmy uzko suvisiace S pruznymi vyrobnymi systémami.

V praktickej Casti sa snazime aplikovat’ ziskané teoretické poznatky z tejto oblasti.
Najprv sa obozndmime so zvolenou spolo¢nostou, jeho histériou a aj s predmetmi
podnikania a potom prejdeme na konkrétnu problematiku, kde sa ststred’ujeme primarne

na poukazanie ekonomickych prinosov plynicich z automatizacie vyroby.

Na to, aby sme sa mohli dopracovat’ k hlavnym ciel'om, musime sa zaoberat’ s réznymi

¢iastkovymi ciel'mi, ktoré sme zhrnuli do nasledujucich bodov:

1. analyza priebehu vyrobného procesu,

2. definicia jednotlivych nastrojov a systémov automatizacie vyroby, vyhod vyuzitia
ako aj problémov suvisiacich s vyuzivanim automatizovanych zariadeni,

3. finan¢nd analyza spolocnosti,

4. dalsie odporacania na dosiahnutie novych prinosov v buddcnosti.
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3 Metodika prace a metody skimania

V tejto kapitole naSej bakalarskej praci najprv predstavime skimany objekt, obchodnym
menom Equus a. s., a d’alej venujeme pozornost’ na pouzité metddy skimania, ktoré nam

napomahaju k dosiahnutiu vytyceného ciela.

3.1 Charakteristika objektu skiimania

Akciové spoloénost’ Equus bola zalozena v roku 2004 so sidlom v Bratislave. Odvtedy
je vyznamnym vyrobcom a dodavatel'om mrazenych vyrobkov s rozhodujicim zameranim
na segment zeleniny aovocia. Zakladné imanie spolo¢nosti je 1200000 € vo forme

penazného vkladu a hlavnymi predmetmi ¢innosti su:

1. vyroba mrazenych potravin,

2. vyroba nealkoholickych napojov,

3. kupa tovaru na tucely jeho predaja inym prevadzkovatelom Zivnosti v rozsahu
vol'nej zivnosti,

4. predaj na priamu konzuméciu tepelne rychlo upravovanych mésovych vyrobkov
a obvyklych priloh ako aj bezmasitych jedal.

Zévod Vinica, ktory je naSim objektom skumania, sa nachadza na juznej Casti
Slovenska v okrese Velky Krtis. Vznikla transformaciou miestneho pol'nohospodarskeho
druZstva, ktory sa zameriava predovSetkym na vyrobu Sirokej Skaly zeleninovych
vyrobkov ahotovych jedal vlastnymi vyrobnymi kapacitami. Sezéna sa otvara
spracovanim S$penatu, pokraCuje spracovanim hrasku a kukurice akon¢i spracovanim

korenovej zeleniny.

Vyrobny zévod spracovdva surovinu na najmodernejSej technologii, priCom su
reSpektované poziadavky kvalitnych certifikitov ISO 9001:2000, ISO 22000:2005

a medzinarodnych certifikatov International Food standart (IFS) a Global Standart — Food.

V zavode je zamestnanych priblizne 120 zamestnancov, ale pocas sezény sa prijimaju
tzv. sezoénny pracovnici, ktori pracuju v 3 pracovnych zmenach. Ostatni zamestnanci

pracuju v roznych technicko-hospodarskych funkciach, ktorymi st napriklad oblast’
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vrcholového riadenia spolo¢nosti, vyroby, ekonomiky a Vv neposlednom rade oblast’

riadenia kvality.

Dovodom, preco sme si vybrali prave tito spolo¢nost’ je, ze ide o spolo¢nost’, ktora ma
priatelsky vztah s viacerymi zahrani¢nymi firmami, konkrétne z Ceskej republiky,
Talianska, Mad’arska a Belgicka, ktoré sasnazia sem priniest ina kultaru. Dalej
predstavuje priklad moderného auznaného podniku s dlhoroénou tradiciou, ktory ma

schopnost’ a potencial konkurovat’ s ostatnym firmam v danom segmente.

3.2 Metody skimania

V nasledujucej cGasti uvadzame metody, ktoré sme aplikovali a vyuzili vo viacerych

krokoch naSej préci.
Metoda pozorovania

Metéda pozorovania je jedna zo zAkladnych vedeckych metod. Spociva
v systematickom a u¢elnom vnimani predmetu rieSeného problému. Pozorovanie ma
Siroké uplatnenie, hlavne pri vnimani vonkajSich stranok, ako napriklad porovnavanie
konkrétnych procesov, ataktiez pri zhromazd’ovani faktickych udajov rieSeného

problému.>2

Vo v§eobecnosti rozliSujeme formalne a neformalne pozorovanie, pri¢om sa predmetom
stvaju rézne veci, osoby a prostredie, v ktorom spolu prichddzaju do kontaktu. V nasom
pripade sme aplikovali metddu neformalneho pozorovania, vd’aka ktorej sme ziskali cenny
pohl'ad na spolo¢nost’, t. j. mnozstvo cennych poznatkov o fungovani vztahov, procesov
a technol6gie podniku. Detailne sme sa oboznamili s prostredim podniku, procesmi, ktoré
viiom prebiehaju apruznostou jednotlivych po sebe iddcich krokov vdaka

automatizovanych technolégii.

S2Horagek, J. - Ristvej, J. 2007. Tvorba metodiky projektu vyskumu. EDIS — vydavatel'stvo ZU, Zilina, 2007.
32s. ISBN978-80-8070-773-6.
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Metoda osobnej konzultacie

Metodu osobnej konzulticie sme vyuzili pri ziskavani udajov o spolocnosti,
oboznamovani s chodom a priebehom celého vyrobného procesu a pri podrobnejsich
objasneni t'azsich problematik pocas celého obdobia skiimania. Pracovnici spoloc¢nosti boli
vel’'mi napomocni a otvoreni pri rieSeni jednotlivych problémov stvisiacich s dosiahnutim

hlavného ciel’a, ako aj Ciastkovych cielov prace.
Metoda analyzy a syntézy

Vyssie podpisané metdédy moézeme zaradit' do skupiny tzv. empirickych metod. To
znamena, ze vychadzaji zo skusenosti asu spédté s logickymi metodami. Ziskany
empiricky materidl musi byt logicky spracovany, ato vyuzitim logickych, vedeckych

metdd, ako st analyza a syntéza, bez ktorych sa neobide ziadny vedecky vyskum. >

Vedeckl metddu, analyzu moézeme charakterizovat’® ako proces myslienkového
rozélenenia skimaného problému na jednotlivé &asti, prvky, znaky a protiklady. Ulohou
analyzy je teda vyc¢lenit’ z celej masy faktov a suvislosti tie hlavné, podstatné, ktoré moézu

osvetlit’ pri¢iny vzniku a priebehu skiimanej udalosti.>*

Pouzitie metédy analyzy nam v spolo¢nosti Equus a. s., dopomohlo k roz¢leneniu
skimaného problému na jednotlivé Casti a protiklady. Jednalo sa o protiklad, pricom na
jednej strane ide o vysku investi¢nych nakladov na obstaranie automatizovanych strojov a
na zavedenie nového produktu do vyrobného procesu, a na druhej strane ide o prinosy

ziskanych z tychto investicii, ako zvySovanie produktivity a znizovanie nakladov.

Dalsiu vedecki metédu syntézu, mozeme charakterizovat ako: , proces zistovania
savislosti medzi vyclenenymi prvkami, znakmi a protikladmi, ich prepojenie a naslednd
reprodukciu skimanej udalosti s ich podstatnymi znakmi a vziahmi. Syntéza umoziuje
sledovat’ vztahy medzi faktami, charakter vzajomnych suvislosti medzi nimi, odhalovat

priciny, funkcénii zavislost, postupnost etap ¢i tendenciu vyvoja skimaného javu. “>°

53,54 Horagek, J. - Ristvej, J. 2007. Tvorba metodiky projektu vyskumu. EDIS — vydavatel'stvo ZU, Zilina,
2007. 32s. ISBN 978-80-8070-773-6.

55 Ristvej, J. 2010. Vedecké metédy. In Trilobit, vedecky odborny casopis. [online]. 2010, ¢islo 1/2010, [cit.
2016. 04. 21.] Dostupné na internete: <http://trilobit.fai.utb.cz/vedecke-metody>.
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Na zéklade metddy syntézy sme zistili, aké st vztahy medzi vyclenenymi prvkami
a ako sa navzdjom ovplyviuji. Tato metéda nam taktiez pomohla uvedomit’ si, ako sa
zlepSenie jedného prvku podpiSe na zmene druhého, a naopak, ako to celé posobi na cell

skdmanu problematiku.
Metody financnej analyzy

Finan¢na analyza predstavuje subor ¢innosti, ktorych cielom je zistit' a vyhodnotit’
finan¢nt situaciu podniku. Mala by rozpoznat zdravie podniku a odhalit’ jeho slabé
stranky. Sucasné prax podnikov je do vel'kej miery poznacena globalnou finan¢nou krizou,
neustalymi legislativnymi zmenami a zmenami pravidiel v hospodareni podnikov, ktoré sa
automaticky premietajui do finan¢nych vysledkov podnikov. Z tohto ddvodu, pravidelné
pozorovanie a spravne ekonomické interpretacie dosiahnutych finanénych vysledkov

mozu odhalit’ nedostatky v ¢innosti podnikov a prispiet’ k hl'adaniu u¢innych opatreni.®

Finanént situaciu spoloc¢nosti Equus a. s. sme analyzovali na zaklade verejne

dostupnych vysledkov. Nasu pozornost’ sme sUstredili najma na:

1. vertik&lnu a horizontalnu analyzu savahy,
2. analyzu vysledkov hospodarenia z hospodarskej ¢innosti,

3. analyzu prehl'adu penaznych tokov,

3.3 Pracovné postupy a zdroje ziskavania dajov

Pri postupe vypracovania praktickej casti bakalarskej praci berieme do uvahy
v predchadzajucej kapitole spominané Ciastkové ciele. Ako zaujimavost, hned’ na zaciatku
charakterizujeme zopar so spolocnostou pontikanych produktov, a az potom by sme presli
na analyzu vyrobného procesu podniku. Pri tejto analyze sa snazime najst’ vSetky vyhody
ktoré¢ napomahaju podniku vyrdbat efektivne. Samozrejme, pod tymito vyhodami
rozumieme pouZzivané nastroje, zariadenia, metddy alebo postupy, ktoré zabezpecuju
automatizaciu a pruznost vyroby. Posledna cast' je orientovana na vyhodnotenie
podnikatel'skej ¢innosti, kde nachadzame diskusiu o silnych aslabych strankach

a navrhujeme d’alSie odporti¢ané zlepSenia v oblasti automatizacie.

6T6thova, A. — Nagy, L. — Skriniar, P. 2012. Financno-ekonomicka analyza podniku. Bratislava: Sprint 2 s.
r.0.,2012. 255s. ISBN 978-80-89710-01-0.
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Doélezité tdaje a myslienky, ktoré pouzivame v tejto praci sme Cerpali z viacerych
zdrojov. NajvacSou pomdckou bola najmd slovenskd odbornd literatura a taktiez
zahrani¢na, Ceska odborna literatGra, d’alej rozne elektronické zdroje, ktoré su volne

dostupneé na internete.

Vsetky vzacne informdcie potrebné na vypracovanie praktickej Casti boli poskytnuté
zamestnancami z roznych oddeleni daneho podniku s ktorymi sme vykonali rozhovor na
osobnom stretnuti. Spolupracovali: generalny riaditel’ Ing. Ivan Skopec, technicky manazér

Miroslav Varga a Ing. Erika Mihalikova z administrativneho oddelenia.

35



4 Vysledky prace a diskusia

Na zaklade teoretickych poznatkov a vhodne zvolenych metdd sa pokasime poukazat’ na
zlepSenia vysledkov nasho skumaného objektu. V predchadzajucej cCasti nasej praci,
v metodike sme struéne charakterizovali spolo¢nost’ Equus a. s., a V nasledujtcej Casti sa

budeme zaoberat’ s jej vyrobnou ¢innostou.

4.1 Produkcia spolo¢nosti Equus a. s.

Nosnou vyrobou produkéného zavodu okrem koreninovej zeleniny a Spenatu je hlavne
produkcia hrasku a kukurice, ktord v sucasnosti reprezentuje 80 % podiel na vyrobnom
programe. Denna vyrobna kapacita je cca 100 ton ¢o umoziuje uspesne reagovat’ na

kratke vegetacné obdobie ale aj vplyvy pocasia hlavne pri spracovani hrasku.

Vyrobky sa pripravujd z erstvych, neposkodenych, Cistych zelenin. Po zbere sa
premiestiiuji priamo do spracovatel'skej prevadzky, kde sa umyva, opitovne triedi,
zmrazuje metodou IQF abali. Tieto vyrobky modzeme oznacit ako 100% prirodné

produkty, lebo neobsahuju ziadne pridavné a konzerva¢né latky.

Surovinu, ktort spolo¢nost’ nevypestuje vlastnou ¢innostou, obstarava od inych
dodavatel'ov, najmid zo zahrani¢ia. Ide napriklad o mrkvu, karfiol, ¢insku zeleninu

z ktorych sa pripravuje zeleninova zmes rézneho druhu.

Produkcia spolocnosti je predavana dvomi obchodnymi sekciami, ktorych posobnost’ je

rozdelena podla charakteru dodavok:

1. obchodnd sekcia pre Retail afood servise — predava vyrobky retailovym
a catheringovym odberatelom na tizemi Ceskej republiky, Slovenska, Mad'arska,
Pol'ska, Rumunska a Chorvatska, ktorymi st napriklad Tesco, Billa, Coop, Fresh,
Lidl, CBA, Metro,

2. obchodna sekcia pre zahraniény obchod — dodava vyrobky a polotovary

vel’koobchodnym a spracovatel’skym spolo¢nostiam v ramci celej Eurdpy.
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Doplnkovym programom je :

1. vyroba hlbokozmrazenych halusiek,
2. vyroba hlbokozmrazenych polievok,

3. vyroba hlbokozmrazenych jedal.

4.2 VVyrobny proces

Spolo¢nost’ Equus a. s., ma vybudované moderné prevadzkové priestory, ktoré sd
rozdelené¢ do troch casti, ato priestory pre spracovanie zakladnych surovin, dalej
nadvizuje hlavny vyrobny aredl, kde sa nachiadza mraziaren vybavena technologickymi
linkami pre vyrobu hlbokozmrazenej zeleniny a hotovych hlbokozmrazenych jedal, vratane
rozsiahlych skladovacich priestorov s prislusnymi zariadeniami pre skladovanie
polotovarov, vyrobkov, obalov a chladiarenskymi zariadeniami pre udrZovanie stanovenej
teploty v jednotlivych priestoroch mraziarne. Zaroven, tretou ¢astou st socialne priestory

pre administrativnych pracovnikov.

Vyrobny proces prebieha v trojzmennej prevadzke, ¢o sa uskutoc¢iiuje v dvoch etapach

a to v predvyrobnej a vyrobnej.
1. Predvyrobna etapa

Nevyhnutnou sucastou predvyrobnej etapy je obstardvanie potrebnej zakladnej
suroviny, ¢o spolo¢nost’ nevie zabezpec€it’ vlastnou €innost'ou. Prijati dodavku, skladnik
najprv vizudlne prekontroluje, a ked’ zisti, Ze vSetko je v poriadku, na obaloch najdené
¢iarové kody nacitava Specialnou pistol'ou, pricom tdaje sa nahradia do pocitaca aby boli
evidované a porovnané s fakturacnymi Gdajmi. Kazda paleta dostane identifika¢nt kartu na
zaklade ¢oho sa skladuje. Identifikacna karta obsahuje ddlezité udaje spojené s dodavkou,

ktorymi su:

hmotnost’,
zmena, ktora dodavku prevzala,
urcenie - na aky tcel bude pouzivat,

kod tovaru (5 miestny),

A

datum spotreby.
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Spolocnost’ na riadenie zasob pouziva metédu FIFO. Jedna sa o jednoduchu, vel'mi
univerzalnu metédu riadenia, respektive o spésob organizovania, manipulécie a pohybu
materialu. Skratka FIFO (First In, First Out) znamena prva do skladu, prva zo skladu, t. j.

surovina, ktora prisla prva do skladu, pdjde do vyroby, ako prva zo skladu.

2. \Vyrobna etapa

Vyrobny proces sa rozdeluje na vonkaj$iu ana vnatornt c¢ast, ktora pozostava

z nasledovnych krokov:

prijem surovin,

triedenie,

umyvanie,

tepelné spracovanie, varenie,
zmrazenie,

davkovanie,

N o g s~ wDd e

balenie.
Vonkajsie spracovanie

Prijata zékladna surovina vypestovanad vlastnou Cinnost'ou, ktord je v naSom priklade
zeleny hrasok sa dostane z ndkladného auta na takzvany prijimaci stél, kde sa automaticky
odvazi. Povolené maximalne zatazenie je 3t. Po tomto kroku sa surovina dostane na pas,
ktorého rychlost’ sa d& nastavit’ manudlne. Teraz nasleduje triedenie, ¢o sa uskuto¢niuje vo
viacerych fazach, pri¢om sa pouziva najprv vzduchovy selektor, ktory vyfika nepotrebne,
zl¢ zrno. Na dalSi typ triedenia sluzi vibraény podavac. Cielom tychto systémov je
postupne ziskavat' co najcistejSiu surovinu na dalSie spracovanie. Cez korcekovy
dopravnik sa potom surovina postva d’alej do bubnovej praky a do flotatnej misky.

Tymto krokom je vonkajsie spracovanie dokoncené.

Podobne ako hrasok, aj kukurica sa pripravuje tak isto, tym rozdielom, Ze kukuricu
treba oSupat, oddelit kratkych od dlhych klasov a orezavat' ¢o takisto prebieha
automatickym spésobom. Ulohou operatora je iba nastavit’ predpisané parametre a spustit’

proces.
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Vnutorné spracovanie

Medzi najdolezitejsie Cinnosti vnutorného spracovania zarad'ujeme predvarenie

a nasledné zmrazenie zelenin.

Na varenie sa pouziva parny kotol, ktory je technickym zariadenim na vyrobu prehriatej
pary pozadovaného tlaku a teploty. Do uzatvorenej nadoby je privaddzana voda a kotol sa
ohrieva teplom ziskanym spalovanim zemného plynu. Po 5 minitovom vareni sa
dostaneme k procesu postupného chladenia. Tento proces sa za¢ina tym, Ze na zeleninu sa
stricka I'adovd voda a potom cez vibraény podava¢ sa posunie d’alej do zmrazovacieho

tunela. Vd’aka vel’kej turbulencie, kazdé zrno sa dostava do vzduchu, kde zvlast’ zmrznu.

Predposledna ¢ast’ vyrobného procesu je spojena s davkovanim. Zamestnanci na
zaklade predpisanej receptiry pomieSaju mrazent zeleninu vo velkej nadobe a Uplne
poslednym krokom je proces balenia, tento krok je uz v sucasnosti Gplne automatizovany.
Hotove vyrobky a polotovary su starostlivo ukladané na drevené rdmy a kryté $pecialnymi
ochrannymi foliami. Zabalené vyrobky sa potom znova skladuji na inom, na tento tcel

vytvorenom chladenom sklade.

Spolo¢nost’” Equus a. s. pristupuje zodpovedne aj k zivotnému prostrediu, a preto sa
stard io0obaly svojich vyrobkov, ktoré sa po pouziti stavaju odpadom. Zber,
zhodnocovanie a recyklaciu odpadov z obalov zabezpecuje opravnena organizacia ENVI-
PARK.

4.3 Spolo¢nost’ou pouzZivané obrabacie stroje

Medzi zakladné poziadavky vyrobnej techniky patria presnost’ a kvalita. Vyroba
jednotlivych produktov réznymi sposobmi taktiez musi byt ekonomicky efektivna, t. j.
musi prebiehat’ za optimalnych ekonomickych podmienok, ktoré zahfiiaji ndklady na
nastroje, pripravky, energiu, organizaciu prace, dopravu materialu a riadenie. Dal3ou
poziadavkou je vyrobnost stroja, pricom su ddlezit¢ technické parametre, konstrukéné

Casti, funkcie a ovladanie stroja.

V nasledujucej Casti naSej bakalarskej praci predstavujeme, aké zariadenia spolo¢nost’
Equus a. s., pouziva pri jednotlivych operacidch na ulahCovanie prace svojich

zamestnancov. Tieto zariadenia napoméahajd automatizacii a pruznosti vyroby.
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Prijimaci stol Bulk-Feeder BF UNI-W - tento stroj sa aplikuje na univerzalne pouzitie
pri prijimani zelenin do linky z nakladnych automobilov. Pouziva sa na hrasok, kukuricu aj

na Spenat. Rovnomerné davkovanie produktu zabezpecuji 4 hlavné cCasti:

1. prijimaci zasobnik — obsahuje 3 druhy dopravnych pasov s retazovym pohonom.
Dalej je vybaveny mechanickou Gastou digitdlnych véh a snimacom sily. Pre
intuitivne nastavenie parametrov a pracovnych modov slazi PLC riadiaca jednotka
s panelovym dotykovym displayom.

2. davkovaci dopravnik — pas odobera rovnomerné mnozstvo produktu,

3. rota¢né hrable — zabezpecuju rovnomernejsie odsypanie produktu,

4. dopravnik vaziaci s digitdlnymi vadhami.

Vzdus$ny selektor AS 10B AirCleaner— sluzi na odstranenie I'ahkych necistdt z produktu
(listy, malé chrobéky a pod.). Vibra¢ny podavac zabezpe€uje rovnomerny vykon a kvalitu
selekcie.

Odkameniova¢ HD 12A HydroStone — tiez sluzi na odstranenie necistot, ale v tomto

pripade ide a 0 tazkych necistot, ktorymi si kamene.
Odzriovac kukurice KU-Z2 CornCut

Pouziva sa na oddelenie zrna lahodkovej kukurice od jadra klasov. V stroji je pouzity
najnovsi vo svete pouzivany typ orezavacej hlavy, ¢o zarucuje vysoky pracovny vykon.
Stroj je manudlne plneny, ale zavaZanie, orezavanie a vytriedenie zrna od klasov je uz

automatickeé.

Pracka zrna FW 12A SeedWash — je urcena na Cistenie hrasku a zrna kukurice. Sklada sa

Z nasledovnych hlavnych funkénych casti:

1. odkamenovac pasov,

2. flota¢na pracka,

3. 2-stupnovy vibracny selektor,
4

. Filtrovac vody.

BlanZér BP xxA ThermoMaster— pracuje s mnohostupnovou cirkulaciou vody, ktory je
urCeny pre tepelnti upravu a chladenie produktu. Vynika energetickou G¢innostou vd’aka

démyselnému systému chladenia produktu a naslednému predohrevu chladiacou vodou.
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Rychlost’ pasu aregulacia procesnych teplot sa nastavuje automaticky podla

pozadovaného Casu a teploty blanZirovania na displayi ovladania.
Hlavné vyhody blanzéra:

rovnomerné zavazenie produktu,
excelentné vyuzitie pary,
excelentné vyuzitie vody,

jednoduché Cistenie,

o B~ W D

jednoduché obsluha a tdrzba.

Baliaci stroj Mitsubishi BTH17 — st ur¢ené na balenie zmrazenych zelenin do vreciek
zhotovovanych z félie. Za jednu zmenu dokaze zabalit’ 20 000 ks, ¢o znamena, Ze za jednu
mindtu cca 40 ks balikov. Vkladanie hotovych vyrobkov a polotovarov na privodny
dopravnik sa vykonava ru¢ne. Odsunovy dopravnik je pasovy, a z toho dopravnika obsluha
odobera zbaleny tovar. Pre spravne umiestnenie potlace je stroj vybaveni automatickym
vyrovnanim félie pomocou fotobunky. Ked’ stroj pocituje nieo nepotrebné, okamzite sa

zastavi.

Vertikalny kartonovaci stoj Mitsubishi KSW50 — tento stroj, rovnako ako baliaci stroj
slizi na balenie, tym rozdielom, ze vtomto pripade sa bali do karténu. Produkt sa
automaticky dopravuje do davkovacieho dopravnika stroja, ktory d’alej privadza
k zastivaciemu systému stroja priCom produkt sa zasuva do kartonu. Stcasne sa V Stroji

postupne sklada, uzatvéara a lepi kartén.

Toto zariadenie bolo obstarané v roku 2015, ktoré vykonava pracu Uplne automaticky,
tym padom sa spolo¢nosti znizili mzdové naklady, lebo stroj pracuje namiesto 4 0s6b
samostatne. Problém spociva v tom, Ze sa vyskytli neCakané chyby. Obcas sa zd4, ze
zariadenie nereaguje tak, ako by to bolo vhodné, neché padnut’, alebo v najhorSom pripade
eSte aj vynecha balik. Tento problém sa riesi postupne, doddvatel'om tohto zariadenia a
kym sa neodstrani, vyrobné operacia vyzaduje pravidelna kontrolu, ¢o je ¢asovo a finan¢ne

naroc¢na.
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4.4 Systémové vybavenie spolo¢nosti

Spolocnost” Equus a. s., na riadenie celého vyrobného procesu pouziva systém PLC
(programovatelny logicky automat), ktory slizi na rieSenie komplexnych uloh riadenia
v automatizacii. Ide o uzivatel'sky programovatelny a centralne riadeny ¢islicovy poditac.

Medzi z&kladné vlastnosti systému PLC patria:

1. jednoduchost’ a efektivita zmien programu (nastavenie rychlosti, teploty, hmotnosti
a pod.),
2. schopnost’ bezporuchovej ¢innosti,

3. jednoducha udrzba v prevadzke.

Vsetky udaje st ulozené v operacnej pamiti centralneho pocitaca. Vyhodou je, ze
k jednotke PLC prostrednictvom systémovej zbernice je mozné pripajat’ rozne vstupno-
vystupné moduly, ktoré umoznia zber informacii z riadeného systému. Existuje moznost’
jednoduchého programovania na vykonavanie ziadanych uloh napriklad na riadenie

vyrobnych liniek.

PretoZze ide o potravinarsky priemysel, pri administrativnych ¢innostiach sa pouziva
kvalitny informaény systém od firmy ETOS SOFT s. r. o., ktora ponuka vysoko

$pecifikované moduly pre nakup, sklady, financie a uétovnictvo. Specialnymi nastrojmi su:

cenové kalkulacie,
. podpora $pecifickej tvorby cien a zmien cenovej politiky,
podpora predajnych akcii,

1
2
3
4. receptury,
5. vyuzitie Standardnych modulov nédkupu, skladov, financii, G¢tovnictva atd’.,
6

podpora EDI komunikacie.

Vsetky operacie je mozno prevadzkovat klasicky v rdmci lokalnych (LAN) alebo WAN
pocitacovych sieti, Co zabezpeCuje spravne informacie v spravnom case. Tym padom
manazéri na vSetkych urovniach riadenia dostavaji rychly pristup k potrebnym

informaciam.
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Obr. 1 Expedicna logistika
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4.5 Zavedenie noveho produktu do vyrobného programu

Pre kazdého podnikatela je nevyhnutné, pocas podnikatel'skej ¢innosti priniest’ nieco
nové, nieco zaujimavé. Hlavnym ucelom zavadzania inovécii je schopnost’ drzat’ krok
s konkurenciou, znizovanie nakladov, zvySovanie efektivity prace a prinasanie

revoluénych noviniek, ktoré su doddvané konecnému spotrebitel'ovi.

Od roku 2012 sa vyrobnd c¢innost” spolo¢nosti Equus a. s., rozsirila o vyrobu
hlbokozmrazenej Spenatovej kocky. Zavedenie nového produktu do vyrobného programu
predbehli r6zne rokovania Talianskou spolo¢nostou pdsobiacou v tejto oblasti. Téato
inovacia znamenala pre spolocnost’ obrovsky krok v smere zlepSovania, ktord vyzadovala

aj zavedenie Uplne novej technoldgie.
Poziadavky pri technickej priprave vyroby nového vyrobku boli nasledovne:

tvorba vyrobnej dokumentécie,
jednoduché vytvéaranie technologickych postupov,
vytvéranie textovych popisov u kazdej operacie postupu,

tvorba a prepocty planov,

a W N oE

vypocet celkovej kalkulacie na zadany plan podl'a kalkula¢ného vzorca,
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6. zistenie kapacitnej vytazenosti jednotlivych pracovisk,
7. stanovenie optimalneho variantu planu pre zadanie do vyroby.

Priprava vyroby bola pre vyslednu efektivnost’ rozhodujiica, pricom pozornost’ sa
ststred’ovala na ¢innost’ precizneho planovania, ktora bola vykonavand dokladnou pracou
kazdého manazéra. Ich hlavnym cielom bola v prvom rade orientovat’ sa na optimalne
vyuzitie vyrobnej kapacity, ktori zabezpeCovali vyberom najvhodnejsej technoldgie
vyroby, optimalizaciou postupu vyrobnych operécii, optimalnym rozmiestnenim strojov,

zariadeni a pod.
Postup vyrobnych operécii:

davkovanie,

rozne formy Eistenia — vzduchovou technikou, prudom vody,
pastovanie,

triedenie — podrla farby, velkosti, odtieni,

opakované umyvanie,

tepelné spracovanie, blanzirovanie,

predmrazenie,

formovanie,

© ©o N o g bk~ w DD

hlboké zmrazenie,
10. balenie.

Obr. 2 Vyrobny proces $penatovej kocky
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Zdroj: Interné zdroje spolo¢nosti Equus a. s.
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Na zavedenie vyroby Spenatovej kocky do vyrobného programu, spolo¢nost’ Equus a. s.
investovala statisice eur. Najvacsie investicie boli potrebné na obstaranie novych,
modernych zariadeni a na ziskanie rdoznych licencii. Na jednotlivé zakladné operacie,
ktorymi su napriklad blanzirovanie alebo balenie, boli nad’alej pouzivané pévodné stroje
nachéadzajuce v podniku, ale na formovanie, zmrazenie ana triedenie listového $penatu
boli obstarané a zaradené do pouzivania nové zariadenia. Predmetom dodavky bola aj
doprava do miesta realizacie, montaz, uvedenie do prevadzky, zaskolenie obsluhy, navod

na obsluhu a technicka dokumentacia v tlacenej a elektronickej podobe.

Obstarané nové zariadenie, sliziace na triedenie, vd’aka technologie sa da pouzivat
univerzalne, pri spracovani viacerych druhov surovin ako je hraSok, kukurica a Spenat.

Disponuje s r6znymi funkciami, pricom zabezpecuje produkciu kvalitnejSich vyrobkov.

1. funkcia HSL (analyza farby) — rozpoznd z farebnej $kaly vybrant odtien a iba
vyhovujuce zeleniny pusti d’alej do vyroby,

2. funkcia CIT — pocituje drobné Zzivocéichy, napriklad muchu alebo Zabu medzi
zeleninami,

3. funkcia SHAPE — analyzuje rozmery, pricom sa da nastavit’ rozne druhy velkosti
zelenin pre triedenie,

4. funkcia GLASS aBIG STOP - ak zariadenie pocit'uje nebezpeény predmet pod
ktorym rozumieme sklo, plasticku latku a iné nepotrebné veci, okamzite zastavuje

vyrobny proces.

Priestorovy nedostatok spolo¢nost’ riesila tiez jednou inovaciou, zaobstaranim nového,
dvojvezového, Spiralového zmrazovaca. V tejto forme chladenia vyrobky prebiehaju prvou
vezou zdola nahor a druhou zhora nadol, priCom prudi -40 stuptiovi chladiaci vzduch.
Zavedenim tohto zariadenia do vyroby spolo¢nost’ zvysila produktivitu prace z 800 kg/h na
1500 kg/h, a taktiez skratila vyrobny cyklus, lebo za ten isty ¢as ako pri povodnej forme

chladenia, dokdze vyprodukovat’ naraz, ovel’a viacej vyrobkov.
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Obr. 3 Spiralovy zmrazovaé

Zdroj: Interné zdroje spolo¢nosti Equus a. s.

4.6 Finan¢na analyza spolo¢nosti

V poslednej cCasti nasej praci sa orientujeme na vyhodnotenie podnikatel'skej ¢innosti
spoloc¢nosti Equus a. s., kde skimame jej financnu situaciu. Pocas analyzy hl'addme vSetky
prinosy, ktoré spolo¢nost’ prostrednictvom automatizécie dosiahla, ¢o je aj hlavnym
cielom naSej prace. Samozrejme, tak ako silné stranky, analyzujeme aj slabé stranky, ktoré

podavaju skutocny obraz 0 finanénej situacii spolo¢nosti.

Jednotlivé stavy sa vykazuju za dve uctovné obdobia, ato za rok 2014 a 2015
a nasledne sa porovnavajd. Oproti tomu, ze vyroba nového vyrobku bola zavedena do
vyrobného programu vroku 2012, atym padom boli postupne obstarané aj nové

zariadenia, najvacSia zmena bola vidite'na pocas tychto obdobi.
Analyza savahy

Majetok spoloc¢nosti nezaznamenal pocas analyzovanych rokov velmi vyrazné
medziro¢né zmeny, ale vroku 2015 sa zvysil 0 6,67 %. Tento rast bol vyvolani 15%
rastom neobezné¢ho majetku. Najvacsi podiel na neobeznom majetku ma dlhodoby hmotny

majetok, v ramci ¢oho maji dominantné postavenie stavby a samostatné hnutelné veci
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a subory hnutelnych veci. Tento majetok stelesiiuje produktivnu cast’ dlhodobého
hmotného majetku aje dolezitym determinantom zabezpeCenia vyrobného procesu.
Hodnota samostatnych hnutel'nych veci a siborov hnutelnych veci sa zvysila z 1 218 220€
na 2170 071€, ztoho uz vidno, ze spolo¢nost’ investovala. V ramci dlhodobého
nehmotného majetku, hodnota softvéru sa tieZz zvysila. Spolo¢nost’ modernizovala svoje

informac¢né technoldgie.

Obezny majetok pocas sledovanych obdobi klesol, ale nie az do vel'kej miery. Tento
pokles bol zapriCineny najma poklesom kratkodobych pohladavok a finan¢nych uctov.
Pohl'adavky z obchodného styku avSak vzrastli, pricom sa predpoklada, ze v budicnosti

budd aj inkasované.

Podiel vlastného imania na celkovom kapitali je vel'mi nizka, ¢o mdze negativne
ovplyvnit' finanéni samostatnost’ spoloc¢nosti. V roku 2014 predstavuje iba 13,70%
no v roku 2015 uz troSku vzrastol. Vysledok hospodarenia minulych rokov pri obidvoch
obdobi vykazuje zaporni hodnotu, a to tiez moéze negativne ovplyvnit finanéna
samostatnost. Za ¢o modzeme spolo¢nost pochvalit' je, ze vyprodukovala pozitivny

vysledok hospodarenia za uc¢tovné obdobie po zdaneni, ¢o v roku 2015 vzrastlo 0 159,87%.

Na celkovom Kkapitali, va¢si podiel maju cudzie zdroje. V roku 2014 predstavuje
80,37% a v roku 2015, 74,98%. Rozhodujucu Cast’ zavizkov tvoria bankové uvery, ktoré
st hlavnym cudzim zdrojom financovania spolo¢nosti. Dalej rezervy a dlhodobé zavazky
maju len nepatrny podiel. Pri konfrontacii objemu pohladavok z obchodného styku
a zavazkov z obchodného styku sme zistili, Ze pohladavky sa do uréitej miery zvysili
anaopak zaviazky sa znizili. Z toho vyplyva, ze spolocnost’ je schopnd platit’ svoje

zavazky.

Tab. 1 Struktira majetku spolo¢nosti Equus a. s.

ozn Zlozky stvahy na strane 2014 % 2015 % Index
: aktiv 0 0 yvoja
€ podiel € podiel vl
A. IEolbiergy mik sl 4416028 | 46,36 | 5063474 | 4984 | 1.1466
Al Dlhodoby nehmotny 3427 0,08 4746 009 | 1,3849
majetok

Al | Softver 3427 100 4746 100 1,3849
A, | Dlhodoby hmotny majetok |, 115601 | 9992 | 5058728 | 9991 | 11464
All2. | Stavby 2845960 | 6450 | 2728883 | 5394 | 09589
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All3, | Samostatné hnutelné veci 1218220 | 2761 | 2170071 | 4290 | 17813
a subory hnutel'nych veci
Dlhodoby finanény majetok
Alll - - - - -
B. (Db i 5006812 | 5351 | 5090392 | 50,10 | 09987
B.I Zasoby 3177839 | 6235 | 3360598 | 66,02 | 1,0575
g1 | Material 538228 | 1694 | 757655 | 22,55 | 1,4077
B.12 | Nedokonlend vyroba 1954450 | 61,50 | 1887781 | 5617 | 0,9659
a polotovary vlastnej vyroby
B.13. | VYrobky 637619 | 20,06 | 622509 | 1852 | 09763
B.I5. | Tovar 40 041 1,26 92 653 276 | 23140
B.1l. | Kritkodobé pohPadivky 1545784 | 3033 | 1401625 | 27.53 | 0,067
B.IIILL. ;;};Lad“ky z obchodného 1305445 | 8445 | 1385028 | 9882 | 1,0610
B.ly, | Finantnéucty 373189 | 732 | 328169 | 645 | 08794
B.Iv.1, | Penaze 5156 1,38 8 447 257 | 16383
B.Iv.2, | Uety vbankach 368033 | 9862 | 319722 | 9743 | 08687
C. (L HA e 12222 013 6 058 0,06 | 04957
Spolu majetok 9525062 | 100 | 10159924 | 100 1,0667
Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade stivahy spolo¢nosti Equus, a. s.
Tab. 2 Struktara kapitalu spolo¢nosti Equus a. s.
Zlozky stivahy na strane pasiv 2014 2015 Index
Ozn. % % PR
€ : € | vyvoja
podiel podiel
A Vlastne imanie 1305510 | 13,70 | 1447461 | 1425 | 1,1087
Al Zakladné imanie 1200000 | 9192 | 1200000 | 82,90 1
All Kapitalové fondy i i i i )
A, | Fondyzozisku 103319 | 791 | 110419 | 7,63 | 1,0687
ANl | Zakonny rezervny fond 103319 | 100 | 110419 | 100 | 1,0687
Alv., | Vysledokhospodarenia 52280 | -400 | -4514 | -031 | 0,0863
minulych rokov
AV. Vysledok hospodarenia 54 471 417 141 556 978 | 2,5087
z uétovné obdobie po zdaneni
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B. Zalicay 7655094 | 80,37 | 7618297 | 74,98 | 0,9952
B.I. Rezervy 133598 1,75 87 437 1,15 | 0,6545
B.2 | Rezervy zakonne kratkodobe 113598 | 8503 | 78187 | 8942 | 06883
B4, | Ostatné kratkodobé rezervy 20000 | 14,97 9250 1058 | 04625
B.II Dihodobé zavazky 172 791 226 266 861 350 | 15444
B9, | ZAvizky zo socialneho fondu 19 475 1127 22 030 826 | 1,1312
B.1.11, | QdloZeny dafiovy zavazok 129281 | 74,82 | 233603 | 87,54 | 1,8069
B.III. Krétkodobé zavézky 2014607 | 2632 | 1895325 | 24,88 | 0,9408
B.1.1, | ZAvazky z obchodného styku 1484628 | 7369 | 1297637 | 6847 | 08740
BV Krétkodqbé finan¢éné i i i i )
Vypomoci
B.V. Bankove avery 5334008 | 69,67 | 5368674 | 70,47 | 1,0065
g.v.1, | Bankove lvery dihodobe 2347236 | 4400 | 2307970 | 4299 | 09833
B.Iv2 | Befnébankové dvery 2086862 | 56,00 | 3060704 | 57,01 | 1,0247
C. (L HA e 564458 | 593 | 1094166 | 1077 | 1,9384
C3. Vynosy budicich obdobi 464261 | 8225 | 893037 | 81,62 | 1,9236
dlhodobé
C.4. Vynosy budiicich obdobi 91 174 1615 | 150871 | 13,79 | 1,6548
kratkodobé
Spely ke el @ 9525062 | 100 | 10159924 | 100 | 1,0667
zavazky

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade stivahy spolo¢nosti Equus, a. s.
Analyza vykazu ziskov a strat

Ako prvy krok pri tejto analyze, porovnavame celkovy majetok s celkovymi trzbami

z predaja. Vysledok hospodarenia spolo¢nosti Equus a. s., potom analyzujeme

hospodarsku ¢innost’, pretoze suvisi so zakladnou, pravidelne sa opakujiucou ¢innost’ou.

Index vyvoja pri celkovom majetku a aj pri trzbach z predaja vykazuje rast, ale ked’
porovname tieto dve polozky, zistujeme, ze majetok rastie intenzivnejsie ako trzby. Tento

rozdiel nie je az taky vel'ky, ktory by ohrozoval spolo¢nost’.
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Tab. 3 Konfrontacia vyvoja vybranych ukazovatel'ov suvahy a vykazu ziskov a strat

Ukazovatel’ 2014 2015 Index
Majetok celkom 9 525 062 10 159 924 1,0667
Trzby z predaja tovaru 1273950 1270478 0,9973
Trzby z predaja vlastnych vyrobkov a sluzieb 10 186 824 10 620 615 1,0426
Trzby z predaja spolu 11460 774 11891 093 1,0375

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade uétovnych vykazov spolo¢nosti Equus a. s.
Vysledok hospodéarenia z hospodarskej ¢innosti je pozitivny, spolo¢nost’ vytvara zisk,
ktory kazdoro¢ne rastie. V roku 2015, zisk stipal z 307 654€ na 431 217€, Cize o 123

563€, ¢o je vel'mi prijatel'né.

Tab. 4 Struktura vysledku hospodarenia z hospodarskej ¢innosti pred zdanenim

5 2014 2015
Cinnost’ Index
€ €
Vynosy 15 109 244 15 249 424 1,0093
Hospodarska
Néklady 14 801 590 14 818 207 1,0011
¢innost’
VH 307 654 431 217 1,4016

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade u¢tovnych vykazov spolo¢nosti Equus a. s.
Analyza prehl’adu pefiaZznych tokov

Na zaklade vysledkov, mozeme povedat, Ze spolo¢nost Equus a. s., je schopny
premienat’ svoj vysledok hospodarenia na realny penazny prebytok a to pomerne uspesne.

K tomuto vysledku prispievali nepefiazné operacie, v ramci toho odpisy.

Tab. 5 Prehlad penaznych tokov spolo¢nosti Equus, a. s.

Polozky 2015 Zmena stavu
Vysledok hospodérenia z hospodarskej ¢. 431 217
Nepenazné operacie 590 826
Odpisy 551 131
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Kratkodobé rezervy -35411 -35411

Kratkodobé casové rozlisenie - A 6316 -6316
-P 100 932 100 932

Opravne polozky - -

Trzby z predaja dl. majetku a materialu -300 477

ZC predaného dI. majetku a materialu 268 335

Vplyv zmien poloziek pracovného kapitalu -39 020

Z&soby -182 759 182 759

Kratkodobé pohladavky 144 159 -144 159

Krétkodobé zavéazky -119 282 -119 282

Kratkodoby bankovy Gver 73842 73842

Finan¢né ucty 45 020 -45 020

Cisté pefiazné toky z prevadzkovej ¢innosti 983 023

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade u¢tovnych vykazov spolo¢nosti Equus a. s.

4.7 Zhrnutie vysledkov skimania

Na zéaklade ziskanych udajov, pocas skiimania spolo¢nosti Equus a. s., sme zistili
mnoho doélezitych skutoénosti, ktoré napomahaji k pravidelnému zlepsovaniu. V tejto Casti
naSej bakalarskej praci zhrfiujeme vSetky spominané prinosy, ktoré boli dosiahnuté

a zavedieme zopar odporucani do budicnosti.
Za najvicsie prinosy povazujeme:

1. zlepSenie kvality vyrobkov - toto zlepSenie sa dalo dosiahnut pomocou nového
zariadenia na triedenie zeleniny, ktoré pracuje vndtorne naprogramovanou
presnostou a opakovatel'nost'ou bez rizika chyb spdsobenych l'udskym faktorom,
ako je unava alebo nepozornost’,

2. zvySenie produkcie — je najvacsim uspechom spolocnosti. Spoloc¢nost’ tymto
krokom vstupila do popredia oproti konkurentom, lebo ziskala novych obchodnych
partnerov, ako napriklad Tesco, Billa a Coop, ktori postupne zac¢ali kupovat’ vacsie
mnozstvo vyrobkov,

3. zvysenie vysledku hospodarenia z hospodarskej ¢Cinnosti — tento vysledok je

vyvolany v prvom rade zvySenim predaja vlastnych vyrobkov. Na druhej strane
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4.

automatizované pracovisko dopomohlo k znizovaniu priamych aj rezijnych
nékladov. Vyrobné zariadenia nepozaduju vysoky stupen energie a eliminuju
néaklady spojené s pracovnikmi. Jedno negativum, ktoré ovplyvnilo cely vysledok
Z hospodarskej ¢innosti je, Zze v minulom roku kvoli zlému pocasiu bola zla troda
a spolo¢nost’ musela surovinu zabezpecovat’ od inych, externych dodéavatel'ov,
pruznost’” vyroby — je spojena vhodnou zasobovacou ¢innostou, ktora si zvolila
spolo¢nost’, priCom sa zabezpecuje potrebné mnozstvo surovin v spravnom case a
priamy chod vyroby. Tym padom saminimalizoval ¢as a prekazky medzi
vyrobnymi operaciami, ktoré su vykondvané pomocou roznych druhov ¢islicovo
riadenych obrabacich strojov, a su riadené a aj kontrolované centralne riadenym
pocitacom,

Uspora priestoru — najvacSia tUspora bola viditelna zavedenim S$piralového
zmrazovac¢a do pouzivania, kde bol priestor vyuzivany vertikalne, ktoré dalo

moznost’ na d’alSie rozsirovanie robotizovaného pracoviska.

DalSie odporucané zlepsenia:

1.

2.

jedna z najdolezitejsich Casti uspe$ného spracovania je stale, rovnomerné
davkovanie, teraz je to ndhodné a kym pracovnici zistia, ze je vela alebo malo
zabalenych vrectsok prejdi hodiny. Znamena to mnozstvo znehodnotenych

vyrobkov a o¢akavany vykon nemdze byt’ dosiahnuty.

VylepSenie: hned’ za prijimaci stdl by sa dala aplikovat’ meracie zariadenie,
pomocou ktorého by sa dalo odmerat’, aké mnozstvo suroviny voslo do stroja, tym

by sa dali pripravit, zapntt’ jednotlivé baliace stroje a k tomu obsluhu.

v umyvarnach nie je k dispozicii nepretrzita vymena vody, meni sa len nahodne,

niekedy uz neskor, inokedy by esSte nebolo treba.

VylepSenie: dalo by sa aplikovat’ zariadenie, ktoré by na ziklade analyzy
momentalneho stupiia Cistoty vody, vymenilo alebo doplnilo tol’ko cistej vody,
kol’ko je v tom momente potrebné. Tak isto by bolo dobré merat’ teplotu produktu

pri vystupe z blanzéra a na zaklade nameranych hodnét nastavit dodavku vody
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chladiaceho zariadenia. Mal by to wvplyv na efektivitu chladenia,

3. zavedenim Spiralového zmrazovaca do pouzivania spolo¢nost’ usetrila priestor, ale
rozSirovanim funkcie tohto zariadenia by vedela ovplyvnit mnoho faktorov, ktoré

maju vplyvy na dosiahnutie d’al$ich pozitivnych vysledkov.

Vylepsenie: pri vystupe by bolo vhodné nainstalovat’ zariadenie, ktoré by vedelo
odmerat’ teplotu produktu. Na zaklade nameranych hodnot by sa dalo pridat’ na
rychlosti pasu, ¢o by znamenalo zvySenie produkcie, alebo ubrat’ a zmrazit' tovar
na dostato¢nt teplotu, o by zabranilo otepleniu skladovacieho priestoru pri

uskladneni nedostato¢ne studené¢ho vyrobku.

Tymito nadvrhmi d’alSieho odportc¢aného zlepSenia sme splnili posledny z ¢iastkovych
cielov nasej prace. Spolo¢nost’ Equus a. s., by sme mohli celkovo vyhodnotit’ pozitivne
atym padom sme dokazali, Zze postupné zavedenie automatizovanej vyroby a pruznych
vyrobnych systémov napomaha spoloc¢nosti Kk postupnému zlepSeniu a K rozsirovaniu
podnikatel'skej ¢innosti. Tieto zlepSenia sa daju vycitat’ aj z vysledkov financnej analyzy.

Spolo¢nost’ kazdoro¢ne vykazuje zisk, za ¢o moézeme ju pochvalit’.
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Zaver

V naSej bakalarskej praci, konkrétne v teoretickej cCasti sme sa sustredili na
zadefinovanie zakladnych pojmov, ktoré suvisia s automatizaciou a pruznymi vyrobnymi
systémami, a to postupne od historického vyvoja az po sa¢asnost. Dalej sme poukazali na
dovody, preco maju podniky neustdle inovovat’ a tym padom sa zlepSovat’ a drzat’ krok
s konkurenciou. Cast’ tedrie sme venovali charakteristike znameho vyrobného systému

Toyota, pricom sme sa podrobnejsie zaoberali s hlavnymi prvkami tohto systému.

Z teoretickej roviny sme presli do praktického rieSenia, kde na zaklade v metodike
spominanych postupov a metdéd sme sa snazili aplikovat' a hlavne dokazat’ teoretické
poznatky. Na$§ skumany objekt, spolocnost Equus a. s. sme stru¢ne charakterizovali
a uviedli zakladné udaje suvisiace s podnikanim ako aj dovod, pre¢o sme si vybrali prave
ta spolocnost’. V stvrtej kapitole sme sa mohli zoznamit’ s ponukanou produkciou, ktora je
rozdelena podla charakteru doddvok na dve Ccasti. Nasledne sme popisali priebeh
vyrobného procesu, ako aj Cinnost’ pouzivanych obrabacich strojov, ktoré boli rok za
rokom postupne obstaravané. V oblasti inovacii sme v kratkosti konstatovali postup
zavedenia nového vyrobku do vyrobného programu, ktory bol uskuto¢neny v roku 2012,

¢o mozeme povazovat za jednu z najvacsich uspechov spolo¢nosti.

V poslednej casti naSej bakalarskej praci sme sa orientovali na vyhodnotenie
podnikatel'skej ¢innosti spolo¢nosti Equus a. s., kde sme analyzovali jej finan¢nu situdciu.
Jednotlivé zmeny a vysledky sme sa snazili ¢o najlepsie okomentovat’. So zistenym stavom
sme sa dopracovali k hlavnému ciel'u, ktorym je hl'adat’ vSetky prinosy, ktoré by sa dali
dosiahnut’ vyuzivanim automatizovaného pracoviska, pricom sa zlepSila produktivita prace

a trhova pozicia spolocnosti.
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