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ABSTRAKT

DURIS, Erik: Moderné trendy vo vniitropodnikovom manazmente vyroby. — Ekonomicka
univerzita v Bratislave. Fakulta podnikového manazmentu; Katedra manazmentu vyroby
a logistiky. — Veduci zavere¢nej prace: Ing. Patrik Richnak, PhD. — Bratislava: FPM EU,
2020, 71 s.

Cielom zaverecnej prace je preskimat’ a zhodnotit’ mieru vyuzitia modernych trendov vo
vnutropodnikovom manazmente vyroby vybraného podniku — BOGE Elastmetall Slovakia,
Trnava, a. s. Zaverecnd praca je rozdelend do piatich kapitol. Obsahuje 17 obrazkov a 11
tabuliek. V prvej kapitole su zadefinované pojmy ako manazment vyroby a trendy vo
vnutropodnikovom manazmente vyroby. Druha kapitola vymedzuje zamer, ktory ma praca
docielit. V tretej kapitole su ozrejmené metddy a spdsoby dosahovania vysledkov, ktoré
nam umoznuju vykonat analyzu vyuzivanych metéd v oblasti vnutropodnikového
manazmentu vyroby v podniku BOGE. Vo stvrtej kapitole sa blizSie venujeme vymedzeniu
vnutropodnikového manazmentu v podmienkach vybraného vyrobného podniku. Skimame
vyuzitie modernych trendov uplatnenych vo vyrobnej prevadzke a snazime sa posudit’ mieru
ich vyuZitia. Obsahom tejto Casti st konkrétne prostriedky a metddy, ktoré suvisia
s vyrobnym procesom. Piata kapitola sa zaobera piliermi technologickej revoltcie Industry
4.0 uplatnenymi v podmienkach vyrobnych podnikov. Spolo¢nosti BOGE sme navrhli tri

moderné trendy ako 3D tla¢, virtualna realita a digitdlne dvojca.

KPucové slova:
moderné trendy, manazment vyroby, vnatropodnikovy manazment vyroby, kaizen, six

sigma, Industry 4.0



ABSTRACT

DURIS, Erik: Modern Trends in the Intradepartmental Production Management. —
University of Economics in Bratislava. Faculty of Business Managemen; Department of
Production and Logistics Management. — Thesis supervisor: Ing. Patrik Richnak, PhD. —
Bratislava: FPM EU, 2020, 71 p.

The aim of our diploma thesis is to examine and evaluate the utilisation rate of modern trends
in internal production management of the selected company - BOGE Elastmetall Slovakia,
a. s. in Trnava. Our final thesis is divided into five chapters. It includes 17 pictures and 11
charts. In the first chapter are defined concepts as production management and trends in
internal production management. The second chapter defines the intention, which we want
to achieve in our thesis. In the third chapter are clarified methods and ways of achieving
results which allow us to perform the analysis of utilized methods within the trade
departmental production management of the BOGE Company. In the fourth chapter, we pay
closer attention to the definition of internal management in the conditions of the selected
manufacturing company. We examine the utilization of modern trends applied to production
plant and we try to assess the level of their usage. This part consists of the specific resources
and methods related to the production operation. The fifth chapter deals with the pillars of
the Industry 4.0 technological revolution applied to the conditions of manufacturing
companies. For the BOGE Company, we have designed three modern trends: 3D printing,

virtual reality and digital twin.

Keywords:
modern trends, production management, intradepartmental production management, kaizen,

six sigma, Industry 4.0
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Uvod

Meniace sa podnikatel'ské prostredie si vyzaduje neustdle prisposobovanie
podnikovych procesov. Na zabezpecenie konkurencieschopnosti si podniky nutené hl'adat’
nové spdsoby a metody ako zefektivnit’ svoju ¢innost’. V suvislosti s podnikovymi procesmi
je neodmyslitel'nou sucastou ich optimalizacia, ktora vedie k zniZovaniu nakladov ¢i
zvySovaniu trzieb, ¢o je vysledkom rasticeho zisku.

Zatial’ ¢o v minulosti bolo pre vyrobu charakteristické skor manualne vykonavanie
jednotlivych procesov s nizkou produktivitou, V sucasnosti, kedy exponencialne narasta
vyznam dat sa vyrobné podniky nezaobidu bez modernych technologii a nastrojov. Vyrobny
proces je vplyvom celosvetovych trendov predmetom digitalnej transformacie, priCom jej
spravna aplikacia by sa mala odzrkadl'ovat’ aj v postupoch riadiaceho systému vyrobného
organizmu. Prenikanie medzinarodnych inovaénych zmien do oblasti vyroby nabera na
vyzname z dévodu globalizacie trhu a vys§ich narokov zo strany zakaznikov. Ulohou
moderného manazmentu vyroby je neustale hl'adanie rieSeni ako iniciovat’ tvorbu efektivne;j
stratégie a zabezpecit’ plynulost’ produkcie.

Nastroje a metddy sucasného vnutropodnikového manaZzmentu vyroby slizia na
zefektivnenie podnikovych procesov. Niektoré ztychto procesov st zamerané na
skracovanie Casu azrychlovanie operacii, iné maju dopad na kvalitu produkcie
a eliminovanie nepodarkovosti. Spoloénym menovatelom je tspora nakladov a rastiica
rentabilita podniku. Modernymi néstrojmi vnitropodnikového manazmentu vyroby, ktoré
st predmetom skumania prace, st kaizen, 58S, stihla vyroba, RFID, FMEA a six sigma. Ich
ulohou je zlepSovanie podnikovych procesov, zvySovanie efektivnosti a minimalizacia
negativnych javov. Dal§im stdasnym globalnym trendom je zjemiiovanie nepriaznivych
dopadov na zivotné prostredie. Organizacie naprie¢ celym svetom hl'adaji mozné sposoby
ako zavadzat’ rozlicné ekologické inovacie vo vyrobe. Vyvijaju rdézne environmentalne
aktivity, ktoré maji zabezpecit’ efektivne vyuzivanie materidlov, zniZovanie spotreby energii
alebo znizenie mnozstva odpadov. Revolu¢nym trendom je filozofia Industry 4.0, ktora
predstavuje novodoby pristup podnikov k digitalizacii prvkov vyrobnych procesov, ale
istym spdsobom sa pomaly implementuje aj do d’alSich odvetvi priemyslu. Zavadzanie
Standardov Industry 4.0 do vyroby si vyzaduje rozsiahle technologické a Strukturalne zasahy

do ERP systému podniku, ktoré st ¢asovo, a najma finan¢ne naro¢né.



Diplomova praca je zacielena na analyzovanie sucasnych trendov s naslednym
vyhodnotenim miery ich uplatnenia v praxi. Dolezitost’ stavu poznania v oblasti modernych
trendov vnutropodnikového manazmentu vyroby vo vybranom podniku nam umoziuje
sformulovat’ opatrenia, ktorych prijatie je nevyhnutnou podmienkou zefektivnenia
fungovania vyrobného procesu. Zamerom prace je nadobudnutim teoretickych poznatkov
navrhnut’ zlepSenia a vyuzit cely potencial nastrojov vnutropodnikového manazmentu
vyroby. Vyznamnost’ zdverec¢nej prace pre vybrany podnik spoc¢iva v jej prinose z hl'adiska
optimalizacie vyrobného procesu, smerovania Struktur podniku k Industry 4.0

a zodpovedného postoja k zivotnému prostrediu.



1 Sucasny stav rieSenej problematiky doma a zahranici

Pod vplyvom dosiahnutych pokrokov v technolégii sa vyvija aj manazment vyroby.
Vyroba patri medzi zakladné podnikatel'ské¢ cinnosti, preto je dolezité optimalizovat
vyrobné procesy a skimat’ ako je mozné zvySovat’ produktivitu. V sucasnosti su na vyrobné
podniky kladené vysoké naroky na zniZzovanie nakladov. Riadenie vyroby tzko suvisi
S ostatnymi ¢innostami podniku. Je prepojené s riadenim pohybu materidlu od dodavatel'ov
az po expediciu hotovych vyrobkov zakaznikom.

Integralnou sucast’ou manazmentu vyroby je vnutropodnikovy manazment vyroby,
ktorého poslanim je zapojitt vSetky vnuatropodnikové organizacné jednotky.
Vnutropodnikovy manazment slizi na zabezpecenie ekonomickej prosperity, tym ze sa
deleguje zodpovednost, prdvomoc a podnikatel'ské rozhodovanie na vnutropodnikové
jednotky.

V prvej kapitole sa blizSie oboznamime s pojmom manazment vyroby a jeho
vnimanim z pohl'adu viacerych autorov. Definujeme moderny manazment vyroby a budeme
sa zaoberat' vymedzenim modernych trendov vo vnutropodnikovom manazmente vyroby

komparaciou Styroch nazorov roznych doméacich i zahrani¢nych odbornikov.

1.1 Moderny manaZzment vyroby

ManaZment vyroby sa zaober organizaciou a riadenim predvyrobnych etap, hlavnej
vyroby a obsluznych procesov. Podniku nesta¢i iba vyrabat, ale musi produkovat
konkurencieschopné vyrobky pre trh. Ztohto dovodu vyroba potrebuje mat’ neustaly
inovaény naskok. Medzi klasické prvky vyrobného systému zarad’ujeme: pracovnu silu,
pracovné predmety a pracovné prostriedky. K novodobym prvkom zarad’ujeme technologiu,
organizéciu a riadenie vyroby.

Mnohi odborni autori definuji manaZment vyroby rovnako ako manaZment
ktorejkol'vek inej oblasti riadenia. Vo vSeobecnosti je manaZzment ako veda pomerne zloZita
problematika skladajuca sa z poznatkov ré6znych oblasti 'udskej ¢innosti. Komparacia
definicii slovenskych a eskych autorov je zobrazena na obrazku 1.

Pre Malchera je podnik, ¢i firma zakladnym prvkom trhovej ekonomiky, v ktorej sa
vstupy transformuju na pozadované vystupy. Manazment vyroby definuje ako stibor aktivit

podnikového manaZmentu, zameraného na komplexné ulohy zabezpecujuce spracovanie
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individudlnych objednavok, kapacitné a terminované planovanie riadenia vyrobného
procesu, monitorovanie aregulacia vyrobného procesu s cielom zhodnotenia vstupov
a dosiahnutia ziskov pri trvalom rozvoji podniku. *

Malega definuje, ze podnikatel'sky orientovany manazment vyroby musi reSpektovat’
poziadavky trhu, pricom vychédza z ponatia vyroby ako vyrobného systému. Riadenie ma
za Ulohu aj zaistit’ priradenie vyrobnych zdrojov k jednotlivym tkonom a zabranit' tak
k pretaZeniu vyrobnych kapacit.

Pre Souckovu je zékladnou ulohou manazmentu vyroby zabezpecit manaZzment
transformacnych procesov tak, aby tieto transformacné procesy a ich vysledky prispievali
k splneniu ciel'ov organizicie Gi¢innym a efektivnym spdsobom. 3

Tomek a Vavrova pouzivaju pojem operativny manazment, ktory je charakteristicky
tym, Ze ide o sthrn aplikécie néstrojov manazmentu a vyvijanych aktivit, ktorych ulohou je
splnenie ciel'ov pri optimalnom vyuzivani zdrojov, ktoré su v danom okamihu k dispozicii.
Operativny manazment vyroby predstavuje vyznamnu ¢ast podnikového hospodarenia,
ktord realizuje spojenie firmy s dodavatel'mi a odberatel'mi. *

Hlavnou ideou manazmentu vyroby je podl'a Pasku vypracovat’ a realizovat’ taky
vyrobny program, ktory bude pre podnikatel'sky subjekt ekonomicky vynosny a pre trh
zaujimavy. °

Podl'a Dupal’a je poslanim manazmentu vyroby je v prvom rade zabezpecit pre
zékaznika stale lepSie uzitkové vlastnosti vyrobkov za prijatelnti cenu a v druhom rade pre
vyrobcu zvySovat ziskovost vyroby. Oproti pasivhemu riadeniu zhora a néslednému
delegovaniu tloh na niz§ie stupne riadenia je si¢asny manazment vyroby orientovany na

aktivne podnikanie. °

1 MALCHER, Viliam. Manazment vyroby a manazérsky informacny systém [elektronicky zdroj]. In:
PROduktivita a INovdcie: ¢asopis o priemyselnom inzinierstve. Zilina : SLCP, 2012, roénik 13, ¢&. 1, s. 26.
ISSN: ISSN 1335-5961. Dostupné na ftp://193.87.31.84/0148431/Pal_2012_01 (4).pdf

2 MALEGA, Peter. Manazment vyroby v kontexte modernych technicky zameranych koncepcii a metéd.
[elektronicky zdroj]. In Trendy a inovativne pristupy v podnikovych procesoch ,,2017“, roc. 20. Kosice : TU,
2017, roc. 20, ISBN 978-80-553-2856-0 Dostupné na:
https://www.sjf.tuke.sk/umpadi/taipvpp/2017/index.files/prispevky/39_Malega_Manazment_Vyroby.pdf

3 SOUCKOVA, Ingrid. Manazment vyroby [CD-ROM]. Bratislava : Spektrum STU, 2017. 11-12 s. [cit. 2020-
04-26]. ISBN 978-80-227-4672-4

4 TOMEK Gustav a VAVROVA Véra. Operacni, provozni ¢i operativai manazment vyroby [elektronicky
zdroj]. In: Ekonomika a manazment. Praha, 2009. s. 46-47. [cit. 2020-04-26]. ISSN 2336-5604. Dostupné na:
http://www.ekonomie-management.cz/download/1331826731_e8a8/05_tomek_vavrova.pdf

SPASKA, Lubomir a kol, Manazment vyroby: (vybrané kapitoly). 2. vyd. Nitra: Slovenska pol'nohospodarska
univerzita v Nitre, 2015, 17-23 s., ISBN 978-80-552-1436-8.

® DUPAL, A. a kol. ManaZment vyroby. 1. vyd. Bratislava : Sprint 2 s. r. 0., 2019. 14-17 s. ISBN 978-80-
89710-50-8.
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Manazment vyroby sa stale vyvija vzhladom na dynamicky rozvoj podnikov a ich

neustdle vyhl'adavanie priestoru na zlepSovanie a ziskavanie konkuren¢nych vyhod oproti

podnikom daného odvetvia. Nazory odbornikov a ich si¢asné vnimanie manazmentu vyroby

sa profiluje a prispdsobuje podmienkam trhu. Vzhl'adom na fakt, ze pohlad Dupala je

pomerne najaktualnejsi zo spominanych autorov, sme sa pre potreby prace stotoznili prave

S jeho teoretickych vymedzenim.

orientaciu a jednotlivé aspekty mozeme charakterizovat’ nasledovne:

Podl'a Dupal’a ma novodoba obsahova néplit manazmentu vyroby teda podnikatel'ska
7

nastal posun od tradi¢ného (technokratického) rozvoja ku komer¢nej dominancii;
neustala snaha zvySovat’ Sance, minimalizovat’ rizika;

SirSie ponatie vyroby - predvyrobné etapy, tradicna vyrobna ¢innost, povyrobné
sluzby;

zabezpecCit’ perspektivny vyrobny program - prognostické prace, vyhladové stadie,
analyzy, stratégie;

zabezpeCit’ pruznu adaptaciu marketingovych vysledkov;

rychly prevod poznatkov vedy a vyskumu do vyroby;

ustavicne rozvijat’ lukrativnost’ vyrobnej naplne podniku;

kvalifikovana pracovna sila;

doraz na kvalitu vyroby;

pouzitie novych trendov vypoctovej techniky a digitalizacie;

humanizécia prace a socialne aspekty vo vyrobe;

rieSenie ekologickych otazok;

optimalizacia logistického ret'azca;

orientdcia na medzinarodné rozvojové trendy;

previazanost’ manazmentu vyroby s ostatnym manazmentom podniku.

" DUPAL, A. a kol. ManaZment vyroby. 1. vyd. Bratislava : Sprint 2 s. r. 0., 2019. 33-42 s. ISBN 978-80-
89710-50-8.
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*Manazment vyroby je orientovany podnikatel'sky a
‘ predmetom riadenia s vyrobné ¢innosti, predvyrobné
etapy a povyrobné sluzby

MALEGA

a

*Manazment vyroby Sa zameriava na:

DUPAL ‘ *organizaciu a riadenie predvyrobnej pripravy
*organizaciu a riadenie zakladnej vyroby

*organizaciu a riadenie obsluhy vyroby

a

] *Operativny manazment predstavuje suhrn aplikacie a
TOMEK’, ‘ nastrojov, ktorych ulohou je plnenie cielov pri
VAVROVA optimalnom vyuzivani zdrojov, ktoré si v danom

okamihu k dispozicii

SOUCKOVA

*Manazment vyroby plni Styri zakladné funkcie:
‘ planovanie, organizovanie, vedenie a kontrola, ktoré
prispievaju k splneniu cielov organizacie

&

* Zakladnou napliiou manazment vyroby je vypracovat
‘ a realizovat’ taky vyrobny program, ktory bude pre
podnik ekonomicky vynosny a pre trh zaujimavy

PASKA

a

*Manazment vyroby je sucast’ manazmentu podniku a

jeho podstatou je riadenie vSetkych zdrojov
MALCHER ‘ potrebnych na vyrobu vyrobkov a zabezpecenie
poskytovanych sluzieb

&

Obrazok 1 Komparacia definicii manazmentu vyroby

Zdroj: vlastné spracovanie podla Malegu (2017), Dupala (2019), Tomeka a Vdvrovej (2009), Malchera
(2012), Pasku (2015) a Souckovej (2017)

Vytvorenie podmienok pre modernizaciu vyrobného procesu je vychodiskom
novodobého manaZmentu. Medzi predpoklady zdokonalovania manaZzmentu vyroby patria
informaéné predpoklady, marketingové predpoklady, personalne predpoklady, komeréné
a ekonomické predpoklady. Informacné predpoklady st zdkladom pre rozvoj
podnikatel'skych jednotiek aich dosiahnutie sa zabezpeci vytvorenim spolahlivych
informacnych systémov poskytujiicich relevantné informacie pre prijatie buduicich
rozhodnuti. Vyrobny organizmus podniku dosahuje marketingové predpoklady formou
marketingovych analyz ako napriklad marketingové analyzy potrieb, rozvoja trhov
a zakaznikov alebo konkurencie. Napriek vysokému stupiiu automatizéacie a robotizacie vo
vyrobe je takmer vo vSetkych zlozkach vyroby potrebnd aj sucinnost’ I'udského faktora,
ktorého profesionalita moze v zmysle personalnych predpokladov poskytnat’ §ir§ie moZnosti
rozvoja vyroby. Organiza¢né predpoklady podnik vytvara zvySenym dorazom na timovu

Acu, individualnu pracu 7é inStitucionalnu u iZaciu.
racu, na individudlnu pracu manazéra a na inStitucionalnu a procesnii organizaci
13



S manazmentom vyroby tzko suvisi komercializacia vyrobkov. Ide 0 pripravu vyrobkov na
ich odbyt na trhu. Vo vzajomnej suvislosti s komerénymi predpokladmi sa vyskytuju
ekonomické predpoklady, ktoré sa snazia o maximalizaciu zisku v procesoch manazmentu
vyroby. Konkrétne aspekty skvalithovania manazmentu vyroby rozdelené¢ do kategorii

predpokladov su zobrazené v tabul’ke 1.

Tabul’ka 1 Predpoklady zdokonalovania manazmentu vyroby

Informacné predpoklady | ZmenSovat' neurcitost, zvySovat stupenl istoty, dobré informacné zazemie,
origindlne, jedine¢né rieSenia, vCasny prisun tzv. varovnych informacii,

kvalitny informacny systém, vyuzivanie zahrani¢nych poznatkov.

Marketingové Okrem obchodného marketingu sa zamerat aj na vyrobny marketing, tzn.

predpoklady zamerat’ sa na potreby, ktoré zakaznici eSte ani nepotrebuju.

Personalne predpoklady | Vyhl'adavanie vhodnych pracovnikov, testovanie, preskisanie, hodnotenie

zamestnancov, budovanie medziludskych vzt'ahov na pracovisku.

Organizacné Poslanim inStitucionalnej organizicie je konStituovanie utvarov. Poslanim
predpoklady procesnej organizacie je Struktarovanie procesov. Je potrebné rozlisit

organizaciu individualnej prace manazéra a organizaciu timovej prace.

Komer¢né a ekonomické Sledujeme cenu, néklady, zisk, vlastnicke vzt'ahy v podniku, stimuldcia zamestnancov,

predpoklady presadzovanie jednotnej, aktivnej vyrobkovej stratégie podniku

Zdroj: Viastné spracovanie podla DUPAL, A. a kol. Manazment vyroby. 1. vyd. Bratislava : Sprint 2 s. r. o.,
2019. 36 s. ISBN 978-80-89710-50-8.

Dnes sme svedkami toho, Ze nastala informacnéd revolucia. V ekonomickych
zmenach zohrava doleziti ulohu globalizacia. Odbornici hovoria o tzv. Stvrtej
technologickej revolucii. Trhy sa neustale menia, skracuje sa Zivotny cyklus vyrobkov,
zosiliuje vplyv globalnych dodavatel'skych retazcov. Podniky sa snazia byt pruznej$imi,
lacnej$imi, rychlejSimi. Dnes hovorime o novom trende Industry 4.0, ktory poskytuje
rieSenia, ako zvladnut vSetky tieto nové vyzvy.

Prva priemyselnd revolicia pouZila paru na mechanizaciu vyroby. Druha
priemyselna revolucia vyuZzila elektricki energiu a pasovi vyrobu k vytvoreniu sériovej
vyroby. Tretia priemyselnd revolucia vyuzila elektroniku a informa¢né technoldgie pre
automatizaciu vyroby. Prichddza Stvrta priemyselna revolucia, ktorit moézeme nazvat

digitalnou revolticiou. Do popredia ide najma rychlost’, rozsah a vplyv systémov.
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1.2 Moderny vnutropodnikovy manazment vyroby

V stucasnom obdobi su na vsetky véacsie podniky kladené vel'ké naroky na neustale
znizovanie vyrobnych ndkladov. Podniky s nitené optimalizovat’ svoje vyrobné procesy,
zvySovat' produktivitu vyrobnych procesov, efektivne vyuzivat' stroje, I'udi a material.
Vyrobu zarad’'ujeme medzi zdkladné podnikatel'ské Cinnosti. Riadenie a pldnovanie celej
vyroby prina$a vysoké naroky na manazment vyroby.®

Vyrobny proces podniku je dany suhrnom technologickych, manipulacnych,
kontrolnych a riadiacich ¢innosti, ktorych tlohou je menit’ tvar, rozmery, zlozenie a kvalitu
vstupov podl'a pozadovanych uloh. Tento proces je uskutoctiovany pomocou vyrobnych
systémov, ktoré technologicky, ¢asovo, priestorovo a organizacne riadia hmotné zdroje
a pracovné sily. Ide o ucelnti kombinéciu vyrobnych faktorov za ucelom vytvorenia vykonov

- prostrednictvom vyrobného systému.’

Predmetom riadenia vyroby je aj urCenie objemu vyroby, urc¢enie zaciatku a konca
jednotlivych operacii. Ulohou je aj priradenie vyrobnych zdrojov k jednotlivym tkonom,
aby neprislo k pretazeniu vyrobnych kapacit. Riadenie vyroby znamena aj spitnu kontrolu
skutocnosti S pldnom a pripadné korekcie. Riadenie vyroby sa ale nesmie oddelit’ od
ostatnych ¢innosti podniku. Musi byt prepojené s riadenim pohybu materialu od
dodavatel'ov, az po presun vyrobkov k zdkaznikom. Tieto tkony je mozné zahrnit’ pod
komplexny pojem riadenie vyroby a logistiky, kde logistika znamend koordindciu a
optimalizaciu toku materidlu a findlnych vyrobkov z hladiska uspokojenia zakaznikov.
Cielom a zmyslom riadenia vyroby je usporiadat’ vSetky ¢initele vyroby do vyrobného
systému. Tento systém musi byt vhodny pre realizdciu konkrétnej vyroby a nasledne cely

priebeh organizacie a riadenia vyroby ovplyvilovat tak, aby bola cel4 vyroba efektivna.

8 KOVAC, Jozef. Projektovanie vyrobnych procesov a systémov. Kosice: TU SjF, EQUAL, 2006. s. 96. ISBN
80-8073-720-7.

PASKA, Lubomir. ManaZment vyroby: (vybrané kapitoly). 2. vyd. Nitra: Slovenskd polnohospodarska
univerzita v Nitre, 2015, 188 s., ISBN 978-80-552-1436-8.

® PANNEERSELVAM, R.: Production and operations management. India : Prentice-Hall of India Pvt.Ltd,
2004. s 324. ISBN 812-032-767-5.

10 GREGOR, Milan. a kol. Dynamické planovanie a riadenie vyroby. Zilina : EDIS, 2000. s 32. ISBN 80-7100-
607-6.
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Nové vyvojové trendy a faktory v riadeni vyroby sl zamerané najméa na dosiahnutie
stihlej vyroby. Stihlost’ vyroby mozeme charakterizovat’ nasledovne:**
e odstranenie nepotrebnych Cinitelov,
e razantné zniZenie priestoru, ¢asu, nakladov, chybovosti,
e decentralizicia,

e zostihlenie odberatel'ov aj dodavatel'ov.

Vnutropodnikové riadenie, ktoré podniku prinasa uspech, je zaloZzené na efektivnej
produkcii kvalitnych vyrobkov a zabezpecovani procesov neustalych inovacii. Na
zabezpecCenie upevnenia svojho postavenia v podmienkach trhovej ekonomiky musi podnik
svojou manazérskou vyspelostou prevysit’ konkurenciu. Zasadny vyznam spociva v miere
prenesenia teoretickych vysledkov vedy, vyskumu a vyvoja do praktickej podnikatel'skej
¢innosti podniku.

Vyznamnym faktorom pre dosiahnutie tUspechu vyrobného podniku je
zdokonal'ovanie vyrabanych vyrobkov arychlost, sakou st uvadzané na trh. Velmi
dolezitym faktorom su aj podmienky, ktoré platia v danom ¢ase pri ndkupe vsetkych zdrojov

pre dant vyrobu.

1.3 Moderné trendy vo vnitropodnikovom manaZmente vyroby

Ciel'om vnutropodnikového manazmentu vyroby je vyuZivat' prispdsobivé Struktary,
progresivne metddy a pruzné vyrobné zmeny. Neustdly vyvoj vo svete informatiky vedie
podniky Kk potrebe hl'adat’ nové $tyly a nové spdsoby riadenia. VSeobecne mézeme povedat’,
ze je snaha o celkovi decentralizaciu a delegovanie pravomoci. V nasledovnej Casti Sa
budeme zaoberat’ ako je mozné skvalitiiovat’ riadenie vyroby pomocou réoznych metod, ktoré
mdzeme oznacit’ spoloénym ndzvom ako trendy vo vnutropodnikovom manazmente vyroby.

V nasledujucom obrazku su zobrazené odliSnosti vo vnimani trendov v oblasti
vnutropodnikového manazmentu vyroby z pohl'adu viacerych autorov.

Jemala kladie doraz na inovacie a rozvoj inova¢ného podnikania, ktoré povazuje za

moderny pristup k riadeniu vyroby. Inovacie definuje ako systematicku disciplinu zameranu

11 JANUSKA, Jakub. Manazment hlavnej vyroby. In euroekonom.sk [onling]. [cit. 2020-03-12]. Dostupné na:
https://www.euroekonom.sk/manazment/operacny-manazment/manazment-hlavnej-vyroby/
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na realizaciu kvalitativnych a kvantitativnych inovacnych zmien uZzito¢nych pre podnik
a spolo¢nost’. RozliSujeme niekol’ko kategérii inovacii v zavislosti od rdéznych oblasti
vykonavania podnikatel'skej ¢innosti. Komercné, environmentalne a ekonomické dosledky
pre ¢innost’ podniku prinasaju:
e procesné inovacie — prejavuju sa v oblasti hardvéru a softvéru, zahfiaju zlepSenie
procesov zameranych na nakup, zasobovanie a pripravu vyroby;
e produktové inovacie — predstavuju vyvoj novych produktov a sucasne aj zlepsenie
vlastnosti aktualnych produktov;
e manazérsko-marketingové inovacie — orientuji sa na aplikaciu novych metod,
nastrojov atechnik v jednotlivych manazérskych funkcidch. Inovacéné zmeny
v marketingu sa prejavuju v komunikacii produktu so zdkaznikmi;
e organiza¢né inovacie — prinasaju zmeny v organizacnej Strukture podniku a su

dolezitym strategickym nastrojom rozvoja spolo¢nosti.

Podla Jemalu patri SR z hladiska efektivnosti procesu inovécii k najslab$im
krajindm v celej Eurépe.?

Podla Robinsona sa predpokladd narast predaja robotov z viacerych dovodov.
Robotizéacia bude d’alej naberat’ na vyzname, kvoli nedostatoénému poctu kvalifikovanych
pracovnikov, vyskolenych talentov alebo dokonca nezdujmu o pracovné miesta vo
vyrobnych odvetviach. Ako jeden z trendov uvadza Robinson 3D tla¢, ktora umoziiuje
vyrobcom vyvijat’ produkty vo vicSej miere, prisposobit’ ich poziadavkam zdkaznikov
azvysit spolupracu medzi tradiénymi zamestnancami a oddelenim informacnych
technologii. Robinson tvrdi, Ze asi polovica vyrobcov hl'ad4 rieSenia ako pomocou virtudlnej
reality zapojit’ spotrebitel'ov do novych a vylepsenych dizajnov. 13
Malegovo ponimanie moderného riadenia vyroby je technicky zamerané a zaklada

sa na pocitaCovych systémoch a automatizicii vyroby. Na zabezpecenie plynulého

pocitacového systému je potrebny plynuly informaény tok a neustila aktualizacia dat.

12 JEMALA, Cubomir — JEMALA Marek. Vybrané problémy rozvoja inovacného podnikania v kontexte
zdokonalovania manazmentu predvyrobnych procesov [elektronicky zdroj]. In Forum statisticum Slovacum:
vedecky recenzovany Casopis Slovenskej Statistickej a demografickej spolo¢nosti. Bratislava : Slovenska
Statistickd a demograficka spolocnost’, 2015, ro¢. 11, €. 5, s. 51-61. ISSN 1336-7420. Dost

13 ROBINSON, Adam. The Future is Now: Why these 5 Advanced Manufacturing Technologies Trends will
Dominate  2018. In cerasis.com [online magazin]. [cit. 2020-04-24]. Dostupné na:
https://cerasis.com/advanced-manufacturing-technologies/
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Dolezitym aspektom je podla Malegu hierarchické usporiadanie jednotlivych twrovni
prepojenych do systémov s rychlym pristupom informacii. V oblasti predvyrobnych
a vyrobnych etap by mali podl'a neho podniky pre riadenie vyroby vyuzivat softvérové
produkty. Vsetky informécie aulohy vyrobného podniku st viazané v ramci jedného
systému CIM — Computer Integrated Manufacturing — pocitacovo podporovana integracia
vo vietkych oblastiach vyrobného procesu. 14

Podl'a Kosturiaka a Frolika je modernym trendom vnutropodnikového manazmentu
vyroby Stihlost’ podniku, o znamena robit’ len ¢innosti, ktoré st potrebné, robit ich spravne,
rychlejiie a s mendimi ndkladmi. Stihla vyroba ide ruka v ruke svyvojom vyrobkov,
technickou pripravou vyroby, logistikou a administrativou. Filozofia S$tihlej vyroby je

zamerana na skracovanie ¢asu medzi zdkaznikom a dodavatel'om.*®

Robinson:
- robotizacia
- 3D tla¢
- virtualna realita

Malega:
- technicky S G
zamerané koncepcie Zmeny a Kosturiak, Frolik
riadenia vyroby trendy vo - §tihly podnik
- pocitacovo VMV - Stihla vyroba
___podporovand - §tihla logistika
integracia informacii
Jemala:
- doraz na rozvoj
inovacného
podnikania

Obrazok 2 Trendy vo vnatropodnikovom manaZmente vyroby

Zdroj: viastné spracovanie podla Jemalu (2015), Robinsona (2018), Malegu (2017), Kosturiaka a Frolika
(2006).

14 MALEGA, Peter. Manazment vyroby v kontexte modernych technicky zameranych koncepcii a metdd.
[elektronicky zdroj]. In Trendy a inovativne pristupy v podnikovych procesoch , 2017, ro¢. 20. Kosice : TU,
2017, roc. 20, ISBN 978-80-553-2856-0 Dostupné na:
https://www.sjf.tuke.sk/umpadi/taipvpp/2017/index.files/prispevky/39_Malega_Manazment_Vyroby.pdf

15 KOSTURIAK, Jan — FROLIK, Zbynék. a kol. Stihly a inovativny podnik. Praha : Alfa Publishing, 2006. s.
17. ISBN 80-86851-38-9.
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Odvetvie automobilového priemyslu je automatizované uz desatrocia a vyroba
osobnych, ¢i nakladnych automobilov je spojend s velkymi robotmi oplotenymi od
I'udskych zamestnancom. Dnes vyrobcovia automobilov Ford a BMW smeruj k pouzivaniu
robotov na spolupracu, znamych ako cobots, ktori mézu byt nasadeni spolu s l'udskymi
operatormi.

Podla Dziczek, viceprezidentky priemyslu, prace aeckonomie v centre pre
automobilovy vyskum  sa v budicnosti rozSiri pouzivanie 3D tlacCiarni. Pokroky
V technologii 3D tlate vytvaraju sériu rieSeni, ktoré historicky neboli k dispozicii.
Spolo¢nosti ako Ford alebo BMW tiez vyuzivaju virtualnu realitu na rieSenie vyrobnych
problémov, a tak ako je v to v pripade mnohych inych odvetvi, automobilovy priemysel chce
ziskat’ maximum z Industry 4.0, v ktorom stroje komunikuju medzi sebou, ale aj s l'ud’'mi. 16

V spolocnosti Tesla mozeme vyrobu definovat’ ako spojenie umelej inteligencie
a automatizacie. Inteligentné automatizacné systémy zistuju a produkuji velké mnozstvo
informécii a mézu zautomatizovat’ celé procesy svojich pracovnych tokov. Aplikécie siahaji
od zhromazd'ovania, analyzy, prijimania rozhodnuti az po vedenie pokrocilych robotov.
Podl'a Muska je jeho vizionarsky pristup k inteligentnej automatizacii odvodeny od jeho
viery v prvé principy myslenia, ¢o znamena zacat bez akychkolvek uz existujucich
myslienok. Tento pristup vedie v pripade Muska k bezkonkurenénym inovaciam v oblasti
automatizacie. Spoloc¢nost’ Tesla poukazuje tieZ aj na vyvoj 3D tlace celej karosérie vo farbe,
ktoru si zdkaznik objedn4, ¢im sa tiplne eliminuje potreba tradi¢nej lakovne a karosérie.!’

Mnohé z trendov ekondmovia teoreticky vymedzili uz v polovici minulého storocia,
ale paradoxne ich aplikacia v podmienkach slovenskych podnikov predstavuje revolu¢ny
krok. Uvedeny jav je mozné pripisat’ skuto¢nosti, Ze slovenské konkurenéné prostredie nie
je natol’ko rozvinuté, aby boli podniky nutené hl'adat’ najmodernejSie sposoby zasahov do
vyroby, s cielom prekonat’ inych aktérov domaceho priemyslu. Nedostato¢na schopnost’
vyuzitia dotacii na vedu a vyskum ma vplyv aj na pomalSie tempo zavadzania inovacii do
vyrobnych procesov, coho dosledkom je aplikdcia metdd vo vyrobe, ktoré su z hl’'adiska Casu

povazované¢ za zastarané.

16 KOENIG, Bill. Automotive Industry Improves Automation, Adopts Advanced Tech. In sme.org [online], 01.
03. 2019. [cit. 2020-04-26]. Dostupné na https://www.sme.org/technologies/articles/2019/march/automotive-
industry-improves-automation-adopts-advanced-tech/?fbclid=IwAR1YXmKGAP11ia9ngZYIfzR-
S4PzrVHvc58WaaHeT-L4gbMFT Su4wDcGy5E

" FORTUNA, Carolyn. Automating Intelligently Is Tesla’s Manufacturing Advantage. In cleantechnica.com
[online], 30. 06. 2018. [cit. 2020-04-26]. Dostupné na https://cleantechnica.com/2018/06/30/automating-
intelligently-is-teslas-manufacturing-advantage/
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V dalsich castiach prace budeme preto vychddzat' zuvedenych predpokladov

Specifickych pre slovensky trh, aby sme zachovali jeho charakter a Struktaru.

1.3.1 Metoda Kaizen

Japonské slovo ,,kaizen jednoducho znamena ,,zmena k lepsiemu*. Ide o akykol'vek
druh zlepSenia. Kaizen sa odvolava na filozofiu alebo postupy, ktoré sa zameriavaju na
neustale zlepSovanie procesov vo vyrobe, strojarstve, podporovani obchodnych procesov.
Predstavuje malé zlepSenia v dosledku koordinovaného a nepretrzitého usilia vsetkych
zamestnancov. Hlavné ciele metody kaizen st:

e rozvoj l'udi,

e kratkodobé/dlhodobé zlepsenie,

e timovo orientovana pracovna kultura,

e zlepSenie efektivnosti a kvality,

¢ identifikovanie a odstranenie odpadu.

Kaizen bol prvykrat predstaveny vo vyrobnom zavode Toyota v Japonsku. Metoda
sa nespolicha na drahé a inovativne rieSenia. Robit’ malé, okamzité zlepSenia v kazdom
procese a Standardizovat’ pracoviska. Kaizen sa spoliecha na dlhodobé zmeny. Ide
0 skupinové tsilie, v ktorom vSetci su zapojeni a svojou aktivitou prispievaju k vyslednému
efektu. Vyzaduje sa mald investicia peiazi. Ide teda o malé zlepSenia po trvali dobu. Musi
sa stat’ kazdodennou sucastou firemnej kultiry. Manazér musi doverne poznat’ vyrobny
proces. Podnikom sa dostavia viditeI'né zlepSenia okamZite a vel'ké zlepSenia z dlhodobého
hladiska. Vysledok sa ocakédva od pracovnej sily, ktora je aktivna a podiela sa na

zlepSeniach pracovného toku.®

1.3.2 Metdda 5S

Zéakladom pre zdravy, pohodlny a produktivny Zivot pre kazdého v praci je metoda

58S, ktora je zakladom pre zvySenie produktivity. 5S je akronym pre 5 japonskych slov,

18 KULKARNI, Sujeet. Kaizen. In scribd.com [online], 2014. [cit. 2020-02-04]. Dostupné na
https://www.scribd.com/presentation/260343421/Kaizen
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ktorymi st Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Hnacia sila 5S pochadza od l'udi. Po
uspesnej implementacii v spolo¢nosti prinesie 5S izasné zmeny. 5S je vel'mi popularnym
nastrojom zvySovania produktivity v Japonsku a stava sa popularnou metéodou aj v inych
krajinach. V Japonsku sa programy 5S sice rozsirili, ale spravidla st vnimané
a implementované ako aktivity Kaizen pre vyrobné divizie:

e pracovisko sa stava Cistym a lepSie organizovanym,

e vysledky su viditel'né pre vSetkych,

e viditeI'né vysledky zvysuju tvorbu novych napadov,

e Tudia su prirodzené disciplinovani,

e oOperacie na dielni a v kancelarii si jednoduchsie a bezpecnejsie,

e [ludia su hrdi na svoje ¢isté a organizované pracovisko,

e vysledkom je, ze dobry imidZ spolo¢nosti vedie k vacsej obchodnej Cinnosti.

Seiri (separovat) je prvy krok v 5S atyka sa triedenia neporiadku od ostatnych
poloziek v pracovnej oblasti, ktoré st skutocné potrebné. V tejto faze sa vyzZaduje, aby tim
odstranil vSetky poloZzky, ktoré zjavne nepatria do pracovnej oblasti, a ponechédva iba tie
polozky, ktoré st potrebné pre dané procesy.

Seiton (systematizovat’) predstavuje procesy, pri ktorych sa vyberaju potrebné
predmety, ktoré zostani po odstrdneni neporiadkov a efektivne sa usporiadaji pomocou
ergonomickych principov, a zabezpecujl, aby kazda polozka ,,mala svoje miesto a vSetko
bolo na svojom mieste”. Vo vyrobnom procese by sa dalo povedat, ze je to spdsob ako
vylucit’ vyhl'addvanie.

Seiso (Cistit’) slazi na eliminaciu odpadu, Spiny a cudzich latok pre Cistejsie
pracovisko. Cistenie ako forma kontroly sa pouZiva na zabezpegenie toho, aby polozky boli
vzdy Cisté a pripravené na pouzitie. Vykonavaju sa pravidelné, idealne denné Cinnosti,
Cistenia a kontroly. Aktivity zabezpec€ujuce chod Seiso:

e pravidelné vykonéavanie ¢innosti Cistenia a kontroly — snaha o vykonavanie

I'ud’'mi, ktori posobia na pracovisku;

e uistenie sa, ¢i st polozky pripravené na pouZitie;

¢ identifikovanie neobvyklych stavov (Cervena znacka);

e zmapovanie chybajucich, poskodenych alebo rozbitych poloziek;

e kontrola bezpecnosti prevadzkovych podmienok;

e dodrziavanie noriem 5S tykajucich sa Cistoty a organizacie pracoviska.
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Seiketsu (Standardizovat) je proces stanovenia Standardov aich jednoduché
udrziavania pomocou jednoduchych systémov a procesov. Na zabezpecenie, aby si vSetci
V pracovnej oblasti mohli udrziavat’ Standard 5S, vyuzivame rézne formulére, schémy,
kontrolné zdznamy a jasne definované ulohy a zodpovednosti. Proces stanovenia Standardov
mozno dosiahnut’ pomocou niekol’kych jednoduchych krokov:

e kontrolny zoznam na zostavenie pred pracou (priprava vsetkych nastrojov, materialu

a vybavenia),

e zobrazenie ako by sa mali vykonavat pracovného ulohy,
e zobrazenie normy 5S na pracovisku,
e definovanie sposobu udrziavania normy 5S (napr. vycistenie, kontrola),

e zobrazenie a umiestnenie potrebnych poloziek pomocou vizualnych metod.

Shitsuke (sebadisciplina) je zvyk robit’ spravne veci ako samozrejmost’. KI'i¢ovou
ulohou je teda formovat zvyklost' a vytvorit' disciplinované pracovisko. Typickymi
aktivitami moze byt nosenie bezpecnostnych topanok alebo zékaz fajcenia na pracovisku.
Medzi nastroje sluZiace na zabezpecenie dosledného prijatia 5S vSetkymi pracovnikmi, ktori

st bud’ priamo zapojeni do prace na pracovisku alebo ktori s nim pracuju, patria:®

e vyskolenie v§etkého personalu,

e poskytovanie vlastnictva Standardu,

e dosledné presadzovanie Standardu a kultury podniku,
¢ snaha o vylepsenie §tandardu,

e dosledné uplatiovanie, Skolenie a kazdodenn4 rutina.

KIdcovymi benefitmi nastrojov 5S st zvysena produktivita, zvySenad bezpecnost’ pri

praci, znizovanie mnoZstva odpadov, ale aj oddanost’ pracovnikov.
1.3.3 Stihla vyroba

Stihlost’ znamend robit’ len také Cinnosti, ktoré su potrebné, robit’ ich spravne, na

prvy krat, robit” ich rychlejSie ako ostatni a za menej peiazi. Byt’ §tihly je teda zarobit’ viac

19 DISHA, G. Key Benefits of 5S Process Implementantion. In appliedperformance.ca [online], 2014. [cit.
2020-02-04]. Dostupné na: https://appliedperformance.ca/key-benefits-5s-process-implementation/
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pefiazi, rychlejsie a s mensou namahou. Stihla vyroba neméze fungovat’ bez prepojenia
s vyvojom, technickou pripravou vyroby, logistikou a administrativou.

Podnik tvoria predovSetkym Tudia so svojimi postojmi k praci, motivaciou
a znalostami. Vyuzivanim manazmentu znalosti a rozvojom podnikovej kultiry sa snazi
podnik zabezpecit' vSetky Cinnosti tak, aby dosiahol: Stihlu vyrobu, logistiku, vyvoj aj
administrativu.

Stihle myslenie znamena to, e ulohy sa plnia v timoch, eliminuje sa konkurencia
a pracuje sa neustale na odstranovani pri¢in konfliktov. Jednotlivé ¢innosti prebiehaju podl'a
Standardov a je delegovana vlastnd zodpovednost’ za vSetky ¢innosti. Funguju spétné vizby,
informacnéd otvorenost’” a ucenie z chyb. NajvysSou prioritou je orienticia na zakaznika
a prioritu maju ¢innosti, ktoré tvoria hodnotu. Jednoduchou interpreticiou su vysvetlené
vSetky postupy. Planovanie prebieha dopredu, aby sa predchadzalo problémom. Vyvoj
prebieha po malych krokoch. Prvky stihlej vyroby:?°

e Stihle pracovisko, vizualizacia - tlohou je zvysSit vykonnost, znizit' tirazovost
a zatazenie organizmu, zvysit autonémnost a moznost' vicsej obsluhy, zlepsit
kvalitu a stabilitu procesu, pozadované parametre pracoviska sa spravidla dosahuju
pomocou metody 5 S;

e timova praca - oslobodzuje manazéra od rieSenia operativnych problémov, prinasa
P'ud’'om vyssie uspokojenie z prace, dosahovanie vysSej pruznosti a i€innosti; 2 druhy
timov - procesné a projektové timy;

e manazment toku hodndt - vieme povedat, kol'ko percent Casu z celkovej priebezne;j
doby vyroby je uskladneny v zasobe, akd dlha je skutocna priebezna doba vyroby,
kde sa hromadi materidl a preco, stav zasob a obrat zasob, rozpracovanost’ vyroby,
vyuzitie zdrojov;

e Kanban, pull, synchronizacia, vyvazeny tok (jednoduchsie riadenie a zasobovanie
vyroby, dielenské riadenie vyroby);

e Kaizen (neustale zlepSovanie, do ktorého je zapojeny kazdy zamestnanec) -
zlepSovanie na 4 Urovniach - top manazment, stredny manazment, majstri, robotnici;

3 zakladné pristupy - kontinuélne zlepSovanie procesov, radikdlne zmeny, evolucné

20 K OSTURIAK, Jan — FROLIK, Zbynék. a kol. Stihly a inovativny podnik. Praha : Alfa Publishing, 2006. s.
128. ISBN 80-86851-38-9.
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zmeny; formy zlepSovania - néstroje, zapojeni pracovnici, oblasti rieSenia, trvanie
rieSenia, trvanie zavedenia, organizacia, naklady, typické vysledky, typické prinosy;

e procesy kvality - samokontrola na pracovisku, linka stop, zariadenie na automatické
zachytenie abnormality a zastavenie procesu (jidoka), zariadenie poka yoke
(kontaktné zariadenia, pocitacie zariadenia, pohybové sekvencie, snimace);

e Standardizacie prace - maximalna stru¢nost’ (,,vycuc* pre operatora), jednoduchost’
a vizualizacia, moznost’ rychlej zmeny pri zmene parametra procesu, jednoznacnost’,
schopnost’ sledovat’ plnenie Standardov a ich vplyv na procesné parametre;

e Stihly layout, vyrobné bunky - priamy materialovy tok, minimalizacia prepravnych
vzdialenosti, minimalizacia ploch na sklady, medzisklady, priamociare a kratke
trasy, minimalne priebezné Casy, sklady v mieste spotreby, odstranenie dvojnasobne;j
manipulacie, FIFO a tahovy systém, kanban, bunkové usporiadanie, segmentacia,
flexibilita vzhI'adom na variabilitu produktov, nizke ndklady na inStalaciu;

e TPM (Totalne produktivna udrzba) - systém Udrzby a informacény systém, program
zvySovania celkovej efektivnosti zariadeni, program autondmnej starostlivosti
0 zariadenia, program planovanej drzby, program vzdelavania a tréningov, program
planovania pre nové zariadenia a diely;

e rychle zmeny, redukcia davok - vypocet optimalnych davok, minimaliz4cia Casov

prestavby pracoviska, vel'ka strata kapacity ¢astym prestavovanim zariadeni.

1.3.4 Technologia RFID

RFID technologia pracuje na principe identifikacie objektov pomocou
elektromagnetickych vin a na radiovej frekvencii. Nevyzaduje priamu viditenost’ objektu,
umoznuje identifikaciu viacerych objektov naraz ana vacSiu vzdialenost. Pouzitie
technologie RFID vo vyrobnom procese ponuka vyrobnému procesu vela vyhod. RFID
mdze znizit mnozstvo papiera potrebného na vytvorenie produktu, umoZznuje lepSie
sledovanie zasob, presnejsi stav WIP, menej vyrobnych chyb a kvalitnejs$i produkt.
Vyuzivanie vyhod technolégie RFID v tejto oblasti je relativne I'ahké v porovnani s
niektorymi inymi aplikéciami, pretoze znacky RFID mdzu byt pasivneho typu a mdzu sa
znova pouzit. Z tohto dovodu je ndvrh hodnoty vel'mi atraktivny.

Vicsina vyrobcov si je vedoma vyhod, ktoré moze vysokofrekvencna identifikacia

(RFID) priniest’ pre dodavatel'sky ret'azec, ¢asto vSak prehliadaju technologickeé prilezitosti
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vo vyrobnych procesoch. RFID moéze rieSit mnozstvo vyrobnych problémov vratane
bezpecnosti, kontroly kvality, vykondvania vyroby a spravy aktiv. Pri implementacii
technoldgie vo vyrobnom prostredi vSak klI'iC¢om nie je znacka, Citacka alebo identifikacia
sucasti. Skor su to udaje, ktoré mozno ziskat. Cielom je pouzit’ RFID na to, aby sa stal
podnikom s pristupom k udajom, vyrobcom, ktory ziskava tidaje a pouziva tieto informéacie

na podporu svojej konkurenénej vyhody.

Vyhody technolégie RFID: 2

e spolahlivost, presnost, bezpecnost, moznost Sifrovanie, chranené heslom,
jedinecné identifikacné Cislo,

e tagy (identifikatory) okrem Citania schopnost’ zapisu, odolnost’” voci chemickym
latkam, vysokym teplotam,

e moznost pouzit programovatel'ny tag opakovane,

e climinovanie chyb vytvaranych l'udskym faktorom.
Nevyhody technologie RFID:

o vysoké néklady na prvky infrastruktiry systému, ndkladné komponenty, ¢itacky,

¢ nedostatok ratifikovanych Standardov,

e mozné problémy s umiestnenim na kovové predmety a kvapaliny,

e obmedzenie Sirenia signalu v prostrediach, kde existuju bariéry radiofrekvencénej
komunikacie,

e naklady na podporny kvalifikovany personal,

e naklady na inStalaciu a spravu systémov.

1.3.5 Metoda FMEA

Metéda FMEA (Analyza moZnych chyb aich nasledkov) je Siroko pouzivana vo
vyrobnych odvetviach a vo vSetkych fazach Zivotného cyklu produktu. Aktivita FMEA
pomaha timu identifikovat’ potencidlne reZimy zlyhania na zaklade minulych skusenosti
s podobnymi vyrobkami alebo procesmi, Co umoznuje odstranit’ tieto zlyhania

s minimalnymi nakladmi — ¢im skracuje Cas a naklady na vyvoj.

21 SVITEK, Radovan. RFID — UVOD A HISTORIA. In dailyautomation.sk [online], 2016. [cit. 2020-03-15].
Dostupné na: https://www.dailyautomation.sk/rfid-uvod-historia/
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Dévodom pre vypracovanie FMEA je minimalizovat’ pravdepodobnost’ poruch a
zabezpecit’ odstranenie poruch. Neustale vyhodnocovat’ poziadavky zakaznika, aby bolo
zabezpedené to, Ze tieto poruchy nespdsobia potencialne zlyhanie. Ulohou je identifikacia
urcitych konstrukénych charakteristik, ktoré prispievaji k porucham, atieto uUcCinky
minimalizuju alebo eliminuji. Rovnakym zlyhaniam v budicich projektoch moézeme
predchéadzat’ vtedy, ked’ sledujeme a riadime potencialne rizika vo vypracovanom navrhu.
Vel'mi dolezité je zabezpecit, aby akékol'vek zlyhanie neposkodilo zdkaznika ani vazne
neovplyvnilo systém. Zamerom tejto metoddy je produkovat’ kvalitné vyrobky na svetovej
urovni. VSetko sa deje s hlavnym cielom produkovat’ kvalitné vyrobky na svetovej urovni.
Medzi hlavné vyhody metody FMEA patri:

e zlepSovanie kvality, spol’'ahlivosti a bezpe¢nosti vyrobku / procesu;

e zlepSenie imidzu a konkurencieschopnosti spolo¢nosti;

e zvySenie spokojnosti zdkaznikov;

e znizenie ndkladov na vyvoj systému;

e zhromazdenie informacii na znizenie buducich zlyhani - predchadzanie problémom;
e Vcasna identifikédcia a elimindcia moznych rezimov zlyhania;

e minimalizovanie oneskorenych zmien a suvisiacich nakladov;

e katalyzétor pre timovu pracu a vymenu napadov medzi funkciami.

1.3.6 Metdda six sigma

Z dovodu narastajiiceho vyvoja kvality a poziadaviek zakaznikov bola vyvinuta SixX
sigma. Naklady na kvalitu su vlastne naklady na odchylenie sa od kvality — platenie za veci
ako prepracovanie, Srot a reklamécie.

Six sigma je skratka pre Sest’ Standardnych odchylok od priemeru. Metodika six
sigma poskytuje techniky anastroje na zlepSenie sposobilosti a znizenie nedostatkov
v akomkol'vek procese. Ide o vysoko disciplinovany proces, ktory ndm pomaha sustredit’ sa
na vyvoj takmer dokonalych produktov. Stratégia podnikového riadenia, ktora povodne
vyvinula spolo¢nost’ Motorola, sa dnes tesi rozs$irenému pouzitiu v mnohych odvetviach
priemyslu. Metodika six sigma poskytuje podnikom nastroje na zlepSenie schopnosti ich
procesov, ¢im zabezpeCuje zvySenie vykonnosti, znizenie kolisania procesov, zvysSenie

ziskov a kvality produktov.
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Sigma je Statisticky pojem, ktory meria, do akej miery sa dany proces odchyl'uje od
dokonalosti. Hlavnou myslienkou six sigma je zmerat pocet ,,defektov™ v procese,
systematicky zistit’ ako ich odstranit’ a dostat’ sa ¢o najblizsie k ,,nulovym defektom®. Na
zabezpecenie kvality Six Sigmy proces nesmie produkovat’ viac ako 3,4 defektov na milion
prileZitosti. PrileZitost’ je definovana ako $anca na nesulad alebo nespliianie pozadovanych
Specifikacii, ¢o podniky nuti k tomu, aby pri vykonavani kI'a€ovych procesov boli takmer
bezchybni.

Cielom v organizacii je dlhodobé zlepSovanie jej procesov, s cielom zvysit
vykonnost’ organizécie a vyrobkov, ziskat’ zaujem zakaznikov, zamestnancov a akcionarov,
a teda udrzat’ sa vo svete globalnej konkurenénej znacky. Stale len vylepSovanie procesu nie
je tplnou obchodnou moznostou, vyzaduje sa v§ak kompletny proces prepracovania.

Procesom six sigma chceme dosiahnut’ to, aby obchodné zlepSenie prebehlo
prostrednictvom spokojnosti zdkaznika, znizenim nakladov, vyrobou vysoko kvalitnych
vyrobkov s mensimi chybami a zvySenymi ziskami. V rdmci tychto aspektov zlepsenia
zahfiia metodika Siestich sigma zodpovednosti zlepSujiceho sa timu, ktoré pomahaji timu
pri identifikacii procesu, defektov a zodpovedajlicich merani. Je to z dovodu tejto Sirokej
Skaly flexibility pri zvySovani kvality. Metodika 6 sigma metodiky je najlepSou existujucou
implementaciou softvérového procesu. NajfrekventovanejSimi nastrojmi dopliiujicimi

metody Six sigma st DMAIC a DMADV, ktorymi so oboznamime v nasledujucej Casti.

Metéda DMAIC pozostava z tychto piatich krokov:

1. Definuju sa ciele projektu a stiasny. Tato faza sa zameriava hlavne na vytycenie
zakaznikov a ich poziadaviek.

2. Zmeraju sa kI'icové aspekty procesu a zhromazd’uji sa relevantné udaje. Meria sa
uroven vykonu procesu a identifikuji sa problémy, na zdklade ktorych sa
zhromazd’uju udaje a defekty, vztahy, plany zberu a prilezitosti.

3. Analyzuju sa udaje na overenie vztahov medzi pri¢inami a nasledkami.
Predpokladom je zvazenie vSetkych faktorov asnaha ur¢it' pri¢inu defektov
a odchylok.

4. Zlepsuje alebo optimalizuje sa proces zaloZeny na analyze tdajov pomocou technik.
ZlepSenie sa premieta do odstranenia defektov, na zéklade experimentov a vyvijani
potencidlnych rieSeni. Zistuju sa priciny zlyhania a vykonavaju sa opravy tykajice

sa vyvoja potencialnych rieSeni.
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5. Vtejto faze su kontrolované budice trovne vykonnosti, na ¢o sluzia vhodné

D

Definuj

monitorovacie a kontrolné systémy. Kontrola sluzi na to, aby sa vSetky odchylky od

vyty€eného ciela zistili a korigovali skor, ako spdsobia chyby.

M A | C

Kontroluj

Meraj Analyzuj Zlepsuj

Obrazok 3 Grafické spracovanie metody DMAIC

Zdroj: vlastné spracovanie

D

Definuj

Metoda DMADYV pozostava z tychto piatich krokov:

Definuju sa ciele navrhu v salade s poziadavkami zakaznikov a podnikovou
stratégiou. Opisuje nutnost’ stanovenia potrieb na odhalenie ciel'ov projektu, ktory sa
ma realizovat, na uspokojenie spokojnosti zékaznikov. Tento krok zahfiia
vysvetlenie vnatornych aj vonkajsich ciel'ov produktu.

Meraju a identifikuji sa charakteristiky, ktoré su kritické pre kvalitu, schopnosti
produktu a rizika.

Analyzuje sa vyvoj anavrhuju alternativy. Prostrednictvom procesu analyzy je
podnik schopny zistit’ existujucu pric¢inu chyb v organizacii a procese, ¢o pomaha pri
hodnoteni napravnych opatreni.

Téato faza si moze vyzadovat’ konkrétne simulécie (detaily projektu, optimalizacia
navrhu, plan overenie navrhu). V pripade zistenia pévodu chyby je d’alSim krokom
navrhnutie nového postupu alebo népravného opatrenia na splnenie stanoveného
ciel’a.

Overuju sa navrhy, nastavuju pilotné jazdy, implementuje sa vyrobny proces, ktory
sa odovzdava vlastnikom procesu. Overenie sa vykondva suCasne, aby sa

skontrolovala vykonnost’ vyvinutého navrhu a jeho kvalita.

M A D V

Meraj Analyzuj Navrhuj Overuj

Obrazok 4 Grafické spracovanie metody DMADV

Zdroj: vlastné spracovanie
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Navrhovanie novych vyrobkov a sluzieb nie je jedinou zalezitost'ou, ktora vedie k
uspechu organizacie. Existuji dva pripady, ked sa DMADV moéze pouzit' ako ndhrada
DMAIC. Jednou prilezitost'ou je vtedy, ked’ neexistuje ziadny existujuci produkt. V Case,
ked implementacia DMAIC nepriniesla oCakavany vysledok, aj ked’ sa vynaklada
maximalne usilie na zlepsSenie, mozno pouzit metdody DMADV. Je dokdzané, ze existuju
situdcie, ked’ sa planovana DMAIC nahradi pouzitim metdédy DMADV. Metoda sa pouziva
v Case, ked’ proces ,,zlepsenia® nie je schopny splnit’ o¢akdvania organizacie.

Vyhodou implementacie Six sigma v podniku je kvalitny vykon, ktory je zdkladnym
kamenom vSetkych druhov priemyslu. Rast odvetvia zavisi od kvality jeho vykonu. Kontrola
kvality jeho produkcie je v dnes$nej dobe nevyhnutna. Systém je zaloZeny na zlepSovani
kvality prostrednictvom analyzy dat a zlepSovania organizacného systému odstranenim
nedostatkov alebo prekazok, ktoré brania spolo¢nosti dosiahnut’ ,,dokonalost™. Po zvyseni
kvality vyrobkov a produkcie bez vad sa zvysi aj spokojnost zakaznikov, ato vedie
Kk rozvoju organizacie prostrednictvom zisku, pretoze vysSia kvalita v kone¢nom désledku
znizuje naklady, vyrobca s najvyssou kvalitou je s najvac¢Sou pravdepodobnostou producent

S najnizSou cenou, a preto je najucinnejsim konkurentom na trhu.??

1.3.7 Environmentalny trend vo vnutropodnikovom manazZmente vyroby

Podniky prostrednictvom zavadzania vhodnych riadiacich postupov mézu hrat
dolezitt ulohu pri rieSeni mnohych environmentalnych problémov. OECD vo svojej $tadii
uvadza, Ze automobilova vyroba sa zarad’uje do klasifikacie s vysokym dopadom na Zivotné
prostredie.?®

Automatizacia vyroby, technologicky vyvoj a chemizacia zvySuju riziko jeho
zat'azovania. Ulohou podniku je nielen aplikovat’ inovaéné zmeny vo vyrobe, ale zohladnit’

aj ich environmentalne aspekty.?

22 GAIND, Shruti. Six Sigma. In scribd.com [online], 2014. [cit 2020-02-19]. Dostupné na:
https://www.scribd.com/document/59683010/six-sigma

3 An Overview of Corporate Environmental Management Practices. Dostupné  na:
https://www.oecd.org/daf/inv/corporateresponsibility/18269204.pdf?fbclid=IwAROzy TfQDIgVGgPSKIRJpv
RakAZ0ebOVCANOMSOVOKQ5zRYGhvTnXXAZVDO0

24 KOVACOVA, Lubica. Environmentélne riadenie v automobilovej vyrobe. In Transfer inovacii 8/2005
[internetovy casopis]. Kosice : TU, 2005. ISSN 1337-7094. Dostupné na:
https://www.sjf.tuke.sk/transferinovacii/pages/archiv/transfer/8-2005/pdf/43-45.pdf
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Zavadzanie trendov vo vyrobe je nevyhnutné posudzovat’ aj vo vdzbe na ich vplyv
na zivotné prostredie. Z tohto dévodu povazujeme za potrebné uviest’ konkrétne Specifika
idedlneho environmentalneho spravania podniku. Environmentalne trendy su svojim
charakterom podstatne odlisné v porovnani s nastrojmi riadenia vyroby, ktorym sme
venovali Vv predchadzajticich podkapitolach, ale kvoli rasticemu vyznamu ochrany
zivotného prostredia ich pokladame za dolezité.

Moderny podnik by mal zavadzat’ také vyrobné postupy, ktoré ¢o najmenej zat’azuju
zivotné prostredie. Identifikacia environmentalnych rizik v SR vo vizbe na vybrané zlozky
prostredia je nasledovna: voda, ovzdusie, odpadové hospodarstvo, ochrana a regeneracia
prirodného prostredia a krajiny.

V moderne fungujucom podniku nastupuje trend zavadzania environmentalnej
politiky. Nezodpovedna priemyselna ¢innost’ ma priamy dosah na udrzatelny rozvoj. Na
zabezpecCenie udrzatelného rozvoja ma znany vplyv environmentalna politika.
Environmentalna politika podniku je prehldsenie podniku o jeho zdmeroch, zasadéch,
ciel'och. Tato politika by mala byt pristupna verejnosti a mdze zohravat’ lohu pri vytvarani
pracovnych miest a podpore investicii. Ochrana zivotného prostredia je dlhodobo zavedenou
politikou v EU.

Nastroje environmentalnej politiky moézeme rozdelit do troch zakladnych
kategorii:®®
e nastroje priamej regulacie environmentalnej politiky (zdkony, vyhlasky, vynosy,

prikazy, zdkazky, obmedzenia, limity, technické normy...),
e ckonomické nastroje environmentalnej politiky (dane, poplatky, odvody, ithrady)

- platby za znegistovanie ZP,

- platby za vyuzivanie prirodnych zdrojov,

e dobrovol'né nastroje environmentalnej politiky (ecolabelling, zelené verejné
obstaravanie, spolo¢ensky zodpovedné podnikanie, environmentalne
technologie, CistejSia produkcia, dobrovolné environmentalne dohody, EMS,

EMAS...).

B DUPAL, A. a kol. Manazment vyroby. 1. vyd. Bratislava : Sprint 2 s. r. 0., 2019. 342 s. ISBN 978-80-89710-
50-8.
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Kazdy podnik sa snazi posililovat’ svoju ucast’ na kontrole vplyvu na Zivotné
prostredie. V prvom rade ide o efektivnejSie vyuzivanie surovin a energii. Délezitou ulohou
je vylucenie toxickych a nebezpecnych materialov. Nemenej doélezitym faktorom je uspora
energie, ¢i minimalizacia odpadu. Velkym prinosom pre podniky mdze byt ekonomicky
vyuzivat' suroviny, napriklad vyuzivat' odpad ako druhotnu surovinu, alebo recyklovat.
Formovanie ekologického povedomia zamestnancov zabezpeCuje minimalizéciu
environmentalnych poplatkov a pokut za zneéistenie zivotného prostredia a zaroven znizuje
dopady na zdravie pracovnikov. Ak spoloénost’ spliia uré¢ité $tandardy, motivaciou je
dosiahnutie certifikatu zeleného podniku, ¢o sluzi ako dobra prezentacia verejnosti.

Pri zavadzani environmentdlnych systémov vedenie podniku komplexne hodnoti
situdciu podniku. Analyzuje vonkajSie a vnutorné vzt'ahy, podmienky, moznosti, vplyvy.

Vyhodnocuje skuto¢ny vztah podniku a Zivotného prostredia a plnenie $tatnej politiky. 2

1.3.8 Industry 4.0

Industry 4.0 je postavené na digitalizacii vyrobkov, procesov, zariadeni, sluzieb

a aplikacii exponencialnych technolégii. Ludia, stroje, zariadenia, logistické systémy
a produkty dokazu navzajom priamo komunikovat’ a spolupracovat’. Postupne dochadza
K Gaplnému zosietovaniu, aby bolo mozné vyuzit' obrovské mnozstvo informacii pre
rychlejSie a spravnejSie rozhodovanie. Inteligentné sledovanie a transparentné procesy
poskytuju spolo¢nostiam neustaly prehl'ad a moznost’ rychlo a pruzne reagovat’ na zmeny.
Inteligentna tovaren je postavena na technoldgiach:

e CPS — Kyberneticko fyzikalne systémy,

e Internet of Things,

e Internet of Services,

e Big Data,

e Cloud Computing,

e Product Lifecycle Management Systems,

e Digital Manufacturing,

e Digital Twin.

% SUJOVA, Andrea. Environmentalny manazment. In ekodizajn.sk [online], 2013. [cit. 2020-03-14]. Dostupné
na: http://ekodizajn.sk/?p=345
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Jednou zo =zékladnych charakteristik Industry 4.0 je vertikdlne prepojenie
inteligentnych vyrobnych systémov. Hovorime o inteligentnych tovarnach s inteligentnymi
vyrobkami. Ide 0 snahu prepojit’ inteligentnu logistiku, vyrobu, marketing a sluzby so silnou
orientaciou na potreby. Horizontdlna integracia by mala prebiehat’ prostrednictvom novej
generacie globalnych sieti vytvarajucich pridanti hodnotu, vratane integracie obchodnych
partnerov a zakaznikov. Hlavnou viziou je vytvorenie fungujliceho ekosystému
inteligentnych zariadeni, ktoré dosahuju optimalizované a efektivne pracovisko. Industry 4.0
sa zameriava na tri oblasti:

e vyrobok s vlastnost'ami Internet veci,
e organizacia podniku v zmysle Industry 4.0,

e nové biznis modely firiem — va¢Sinou sa zameriavaju na sluzby.

Virtudlna realita je tiez hlavnou sucastou Industry 4.0. Na tcely odbornej pripravy
vytvara virtualna realita prostredie, v ktorom moZu zamestnanci zazit’ imaginarne situacie
stivisiace s ich pracou bez toho, aby riskovali skuto¢né vybavenie alebo vyrobu bez
prestojov. Pri Skoleniach mdzu pracovnici praktizovat virtudlne produkty, aby ziskali
skusenosti, ktoré si prenest do skuto¢ného sveta. Dostdvaju sa do simulovanych situécii,
ktorym mozu Celit’ pri vykone svojej prace, a naucit’ sa, ako s nimi prakticky zaobchadzat’
pred tym, ako im budd vystaveni v praci. Virtudlna realita ajej aplikovanie vo
vnutropodnikovom manazmente vyroby zvysi produktivitu a inteligentné rozhodovanie.

3D tla¢ sa vo vyrobe vyuZiva najmi pri testovani vyrobkov alebo na odber vzoriek.
Ked’ spolo¢nost’ vyvija nové produkty a potrebuje otestovat’ ur€ity pocet vzoriek, moze byt
vybavenie pre vyrobu prili§ ndkladné. Tym padom nemusi mat’ spolo¢nost’ kapital na tento
test. 3D tlaciarne umoZiluju nizko-objemovu vyrobu bez vel’kych investicii.

V praxi to bude znamenat' posun od predaja produktov alebo sluzieb k predaju
meratelnych vysledkov, ¢o zmeni konkurenéné postavenie a Struktiru priemyslu.
Spolo¢nosti budll vytvarat’ nové partnerské ekosystémy, ktoré budi zamerané na potreby
zékaznikov. V kazdom priemysle to bude viest' k tahovej ekonomike, postavenej na

prieskume dopytu v realnom c¢ase a vVysoko automatizovanej a flexibilnej vyrobe.
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2 Ciel prace

V snahe kazdého vyrobného podniku je optimalizacia procesov od obstarania
materidlu od dodavatelov az po expediciu hotovych vyrobkov odberatel'om. Na
zabezpecenie plynulého chodu disponuji podniky Sirokou paletou metdd a néstrojov s
viziou odlisit’ sa od svojich konkurentov.

Hlavnym cielom diplomovej prace je na zaklade sumarizécie teoretickych poznatkov
a vykonanej analyzy vo vybranom vyrobnom podniku predlozit a odporucit viaceré
alternativy zdokonalenia vyrobného procesu prostrednictvom vnutropodnikovych trendov
Vv spolo¢nosti BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava — popredného svetového vyrobcu
komponentov pre automobilovy priemysel.

Prvym parcidlnym cielom je =zadefinovat postavenie vnutropodnikového
manazmentu v riadeni vyroby a jeho obsahovl napln, a d’alej vymenovat’ vybrané moderné
metody a nastroje, ktoré podniky vyuzivaji. Dalsim &iastkovym cielom je opisat’ zakladné
informécie o spolo¢nosti a 0 jej postaveni na trhu. Na zabezpecenie spravnej identifikacie
moznosti rozvoja potrebujeme poznat’ ako podnik vymedzuje vnutropodnikovy manazment
vyroby. NaSim zamerom je sGasne aj opisat’ a zhodnotit’ sposoby a formy uplatnenia
progresivnych metod vntitropodnikového manazmentu vyroby a zaroven odhalit’ miesta, kde
nie je dostatoéne vyuzity potencidl riadenia vyroby. Okrem tradicnych néstrojov
zaoberajucich sa zvySovanim produktivity a kvality vyroby je naSim Ciastkovym ciel'om aj
poznanie miery vyuzitia avnimania environmentdlnej politiky spolocnostou BOGE
asucasné vsSeobecné odportcania v oblasti ochrany Zivotného prostredia vyrobnych
podnikov. V praci sa zameriavame aj na vyslovenie dolezitosti pre prispdsobenie sa podniku
technologickym zmenam, ktoré so sebou prinasa revoltcia Industry 4.0.

Pri spracovani rozsahu realizacie je nasim cielom vypracovat’ navrhy a odportcania
pre spolocnost, prostrednictvom ktorych je mozné dosiahnut’ vysSiu produktivitu

a modernym technologickym rozvojom inovacii prevysit’ konkurenciu.

33



3 Metodika prace a metody skumania

BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava je vyrobny podnik posobiaci na Slovensku.
Je dcérskou spolo¢nostou nemeckého BOGE RUBBER AND PLASTICS a sucastou
¢inskeho koncernu CRRC. Podnik sa zaobera vyrobou komponentov a suciastok do
automobilov, ¢im ho zarad'ujeme do pdsobenia v oblasti automobilového priemyslu.
Priemysel sa podiela na tvorbe hrubého domaceho produktu Slovenska takmer dvadsiatimi
percentami, pricom jeho klI'icovym segmentom je vyroba automobilov, ktora tvori takmer
polovicu celkového priemyslu. Vzhl'adom na dominantné postavenie automobilovej
produkcie v hospodarstve krajiny povazujeme spolo¢nost BOGE ako jedného z ddlezitych
hrac¢ov v dodavatel'skom ret'azci, za vhodny predmet skiimania.

Jednym z prvych krokov pri pisani diplomovej prace bol zber, zhromazdenie
aanalyza dat. Pramenmi vychodiskovych poznatkov pri spracovavani definicii
vnatropodnikového manazmentu vyroby ajeho trendov bola odborna zahrani¢na
a slovenska literatara, ¢lanky slovenskych aj zahrani¢nych Casopisov a internetové zdroje
zaoberajuce sa skimanou problematikou.

Na osobnych stretnutiach v spolo¢nosti BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava sme
ziskali potrebné informacie pre potreby zavere¢nej prace. Ako prvé prebehlo stretnutie
s pracovni¢kou personalneho oddelenia, ktora nam metddou interview poskytla v§eobecné
udaje o spolo¢nosti. Data sme prehl'adne spracovali formou obrazkov a tabuliek. Veduci
oddelenia inzinieringu nam na dalSom stretnuti vysvetlil, ¢o pre BOGE znamena
vnutropodnikovy manazment vyroby a ako ho spolo¢nost’ vymedzuje. StiCasne sme sa
oboznamili s uplatnenim modernych metdod ako napriklad kaizen, 5S a six sigma
aplikovanych v praxi, ¢o ndm umoznilo vytvorit’ si komplexny obraz 0 fungovani vyrobného
procesu.

Pri spracovani teoretickych vychodisk prace sme vyuzili zluCovanie jednotlivych
odbornych poznatkov do jednotného celku metddou syntézy, ktora sluzi ako zdklad pre
dosiahnutie hlavného ciela prace. Prostrednictvom Specidlnej teoretickej metddy
komparacie sme hladali rovnaké arozdielne ¢rty nazorov roéznych autorov, ktori sa
zaoberajui problematikou manazmentu vyroby a vnutropodnikového manazmentu vyroby.
Z empirickych metéd sme pri pisani prace vyuzili pozorovanie, ato konkrétne pri praci
operatora na vyrobnej linke s cielom dostatocne detailne opisat’ pracovné miesto

ajednotlivé pracovné tukony. UrcCenie kvantitativnej stranky pozorovaného javu je
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predmetom metédy merania vyrobného cyklu za ucelom vyhodnotenia efektivnosti

vyrobného taktu linky pred a po zavedeni metody kaizen.
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Vysledky prace a diskusia

V tejto kapitole charakterizujeme cielovy podnik BOGE Elastmetall Slovakia, a. s.
Trnava. Definujeme aka je organiza¢na Struktira manazmentu vyroby a ¢o pre spolo¢nost’
znamena vnutropodnikovy manazment vyroby. Postdime vyuzivanie a uplatnenie

modernych metdd a nastrojov VMV vo vyrobnej prevadzke podniku.

4.1 Opis objektu skiimania — BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava

Spolo¢nost BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava predstavuje excelentnost’ v
technologii riadenia vibracii a 'ahkych komponentov pre automobilovy priemysel. Uz od
roku 1931 vyvija integrované rieSenia pre zakaznikov, ato kombinaciou zakladnych
technologii riadenia vibracii a 'ahkého dizajnu. So svojimi inovativnymi rieSeniami je
dlhoroénym  partnerom pre poprednych  svetovych  vyrobcov — automobilov.
V medzinarodnom meradle je zastpena S priblizne 4 200 zamestnancami a jedenastimi
pobockami vV Nemecku, Francuzsku, na Slovensku, v USA, Brazilii, Cine a Mexiku. Dnes

patri medzi troch poprednych svetovych vyrobcov v oblasti gumo-kovovej technologie.
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Obrazok 5 Grafické zobrazenie polohy rozsirenia BOGE

Zdroj: Interné materidly spolocnosti BOGE

Spolo¢nost BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava je si¢ast’'ou ¢inskeho koncernu

CRRC a posobi na Slovensku od roku 2000. Ako vidiet na obrazku 6 Spolo¢nost’ aktualne
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zamestnava cca 860 zamestnancov. Od roku 2013 pocet zamestnancov kazdorocne rastie
a zaroven rastie aj ¢isty zisSk. Zameriava sa na vyrobu gumo-kovovych a plastovych dielov,
ktoré tlmia vibracie motorov a podvozkov. Okrem automobilov sa tieto diely pouZzivaja aj
v kolajovych vozidlach, lodiach a lietadlach. V roku 2007 v podniku vzniklo vyvojové
oddelenie. Tim vyvojarov a konstruktérov navrhuje diely podl'a individudlnych poziadaviek
zakaznika a spolupracuje pri zavadzani do vyroby.

Vyvoj Cistého zisku po zdaneni a poctu zamestnancov v obdobi 2013-2018

860

¢isty zisk po zdaneni
pocet zamestnancov

2013 2014 2015 2016 2017 2018

Cisty zisk =—e—podcet zamestnancov

Obrazok 6 Vyvoj Cistého zisku po zdaneni a poc¢tu zamestnancov v obdobi 2013-2018

Zdroj: viastné spracovanie na zdaklade informdcii z finstat.sk

Spolo¢nost’ zalozili pred osemdesiatimi rokmi v Nemecku. Podnikanie BOGE
RUBBER & PLASTICS vsak globélne rastie po celom svete, hlavne vdaka pruznym
reakcidm na zmeny trhu. Miestna pritomnost’ a integracia so zakaznikmi umoZziuje
poskytovat’ rieSenia na mieru. V roku 2014 diviziu guma a plasty prebera spolo¢nost TMT
a nastava zlucenie celosvetovych aktivit v automobilovom priemysle pod znackou BOGE
RUBBER & PLASTICS. Produkcia v trnavskej pobocke je rozdelena do dvoch vyrobnych
hal. NajznamejSimi zdkaznikmi st automobilky ako BMW, Porsche, Audi, Bentley, Seat,

DAF, Volvo, VW Group, Ford, Honda a Ferrari.

4.2 ManazZment vyroby v BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava

Vyrobny program je podriadeny poziadavkam hlavnych a kI'icovych odberatelov.

Pracovnici vo vyrobe sa striedaja v Styroch zmenach, pretoze vyroba prebieha nepretrzite, 7
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dni v tyzdni, 24 hodin denne. Produkcia v trnavskej pobocke je rozdelena do dvoch
vyrobnych hal na gumo-kovovu produkciu a plastovu produkciu. V hale TT1 sa realizuje
gumo-kovova produkcia. Tato hala je starSia, uskuto¢niuju sa tu procesy ako predpriprava,
vulkanizéacia a montaz. Nachddza sa tu 5 plne automatickych montaznych liniek a priblizne
2 000 strojov. Operatori su rozdeleni do 4 procesnych ostrovov. Sucastou kazdého
procesného ostrova su aj zorad’'ovacéi. Denna produkcia je v priemere cca 125 000 kusov
Vv zavislosti od poziadaviek zédkaznikov. Druha sucast’ vyroby je plastova produkcia, ktora
sa realizuje vhale TT2. Jedna sa o modernejSiu prevadzku, nachadza sa tu 1 plne
automatickd montazna linka a stroje na vstrekovanie plastov. Medzi hlavné ¢innosti patri
zalievanie amontaz. Denna produkcia je v priemere priblizne 75000 plastovych
vstrekovanych dielov.

Medzi halou TT1 a halou TT2 je hlavny rozdiel vidiet' v automatizacii. Hala TT2 je
plne pripojend na siet, ¢o nam umoznuje sledovanie vykonov a vysledkov na dialku
Vv realnom ¢ase. Jednym z d’alSich rozdielov, ktoré sledujeme je distribucia materialu. V hale
TT1 sa material distribuuje fyzicky na vysokozdviznych vozikoch. Findlne diely sa ru¢ne
Cistia a taktiez sa pomocou vysokozdviznych vozikov odvazaji na sklad. V hale TT2
prebiecha pohyb materidlu centralne, to znamend, ze material sa distribuuje do vsetkych
strojov z jedného miesta prostrednictvom potrubia. Hotové diely sa roboticky ukladaji na
pasy bez potrebnej pritomnosti 'udského faktoru. Na zaklade tychto rozdielov usudzujeme,
Ze najvacsi rozdiel je v automatizacii procesov v tychto dvoch halach, ¢o sa najviac
odzrkadl'uje na potrebe robotnikov, ktord je zobrazena v tabulke 2. Rozdielnost’ tychto
dvoch prevadzok je vidiet' aj na Urovni Cistoty. Praca vo vulkanizacii je tvrda strojarska
praca, ktora je tazSie automatizovand, hlavne kvoli zastaranosti vulkanizacnych lisov. Pri
vyrobe plastov ide o €istli a modernt produkciu.

Tabulka 2 Porovnanie haly TT1a TT2

HALATT1 HALA TT?2

gumo-kovova produkcia | plastova produkcia

Pocet robotnikov celkovo 740 120
Pocet operatorov na jednej zmene 35 4
Pocet operatorov na 1 stroj 1 0,25
Pocet strojov na 1 operatora 1 4

Zdroj: viastné spracovanie
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4.3 Vnitropodnikovy manazment vyroby

Vnuatropodnikovy manazment vyroby ma vo vyrobnom podniku BOGE
nezastupitené miesto. Jeho napredovanie sa uskuto¢niuje prostrednictvom Sirokej palety
modernych metdd a nastrojov, ktoré ulahcuji vykondvanie prace pracovnikov pri
vyrobnych pasoch.

Vnutropodnikovy manazment vyroby podniku BOGE je v prvom rade orientovany
na zakaznika. Uzatvorenim kontraktu s odberatel'om, kde sa dohodne druh, mnozZstvo sa
pristipi k cenotvorbe, ktord musi zohl'adnit’ vSetky potrebné vstupy. Znamena to spravne
nastavenie ceny.

Tvorca ceny pripravuje a vedie celu pripravu ponukovej kalkulacie pre zakaznika.
Navrhuje pracovné operacie pre buduci proces vyroby kalkulovaného dielu. Planuje
potrebné strojné a personalne kapacity. Pripravi ponukovu kalkulaciu s cielom zabezpecit
minimélny $tandard navratnosti kapitdlu pre kazdy projekt. DalSou ulohou je pripravit
predbezny postup pracovnych operacii a stanovenie persondlneho a strojového casu
potrebného pre vyrobu jednotkového mnozstva vyrobkov Vv celom procese vyroby (Flow
Chart). Uskuto¢iiuje vypocet vyuzitia strojovych a personalnych kapacit a ich planovanie
s ohl'adom na planovany objem vyroby.

Neoddelitelnou sucastou je koordinécia a spolupraca s oddeleniami podiel’ajucimi
sa na procese pripravy ponukovej kalkulacie. Kalkulacia by mala prebiehat’ s hlavnym
zretelom - zabezpecCit' ziskovost’ a realizovatel'nost’ novych projektov. Do tohto procesu
vstupuju servisni inZinieri, ktori vypractivaju predpokladané ¢asové snimky jednotlivych
operacii ana ich zaklade sa stanovuje personalny a strojovy ¢as potrebny pre vypocet
kalkulovanych nakladov dopytovanych novych vyrobkov. Samozrejme je potrebna
spolupraca s pracovnikmi pripravy vyroby, ndkupu, vyvoja, adrzby, konstrukcie nastrojov
vyroby. Po uzatvoreni kiipno-predajnej zmluvy sa pristapi k vyvojovej faze.

Vo vyvojovej faze sa zaoberajii samotnou konstrukciou dielu, vyberom jednotlivych
materidlov. Pred vstupom do vyroby mé dany artikel vypracovany vlastny kusovnik (guma,
hlinikovy diel, plastovy diel). Uskuto¢iiuje sa zakladanie a sprava kmenovych dat
v programe SAP. Logisticky disponent vytvori vyrobnu zédkazku v systéme SAP. Zakazka
automaticky vytvori dopyt po vsetkych materialoch, ktoré podla kusovnika budu vstupovat’

do samotnej vyroby. Systém SAP potom automaticky generuje objednavky materidlu od
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dodavatel'skych firiem. Vsetko prebicha metddou Just in Time. Najmi z dvoch hlavnych
dovodov:
¢ limitovanie objemu materidlovych zasob (vzhl'adom na skladové priestory),

e zbytoc¢na viazanost’ petlaznych prostriedkov v materiali.

Logistika zabezpec¢i dostatok materidlu pre danu vyrobu. Nasledne sa stanovuje
vyrobna kapacita. V systéme SAP zorad’ovac ostrova, v ktorom bude prebiehat’ konkrétna
zakazka, ma v systéme informacie o vSetkych strojoch, ktoré ma k dispozicii. Dostane
informdciu, kol’ko prace maju vykonat’ za dany tyzden. Naplanuje, ktory stroj (stroje) budu
ulohu plnit. Systém automaticky alokuje konkrétneho operatora, z konkrétnej zmeny
(zmena A az D). Na zaliatku zmeny zorad’ova¢ zriadi zariadenie na potrebny vykon,
logistika dod4 material k tejto linke, zodpovedny za linku dodé pracovnika. Hotovy vyrobok
ide na sklad hotovych vyrobkov. RozliSujeme dva typy zakaziek a tymi su:

e Standardna zakazka

o zalozend na kusovniku a pouzita na vyrobu Standardného vyrobného materialu,

o urcena je na spravu transakcii materialu Standardného vyrobného procesu,

o moZzu sa menit’ komponenty na Grovni vyrobku,

o Ppo vytvoreni Standardnej vyrobnej zakazky sa vsetky komponenty vyplnia

automaticky.
e Specidlna zakazka
O pouziva sa na vyrobu a opravu materialu,
o na vykonanie aktivit, ktoré nepredstavujii material podl'a kusovnika (napriklad

zakazky na opravu kmeniovych dat odberatel’a alebo zamietnuté montaZze.

Automaticka metdda vydaja pri vyrobnej zakazke: systém automaticky vyda
transakcie materialu pre pozadované materialy komponentu ( v zalozke Komponenty je to
zadefinované) az ked’ je vykazana skutocnost’, Ze je vyrobok dokonceny.

Status vyrobnej zakazky moze byt v stave:

e planovana — eSte nie je uvolnend do vyrobnej haly, eSte nie je mozné vydat
materialy, eSte nie je mozné dokoncit vyrobni zdkazku, je moZné urobit’
aktualizaciu;

e Uuvol’nena —znamend uvol'nena do vyrobnej haly pre zahajenie vyroby. Hlasi vSetky

transakcie pre vyrobni zdkazku aje mozné vydat komponenty. Mozu sa
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aktualizovat’ materialy komponentu, ale iba v pripade, kym nebudu este existovat’
ziadne transakcie pre vybrany komponent. Zaroven je eSte mozné pridat’ novy
komponent;

e zatvorena —znamena nemoznost pridavat’ ziadne nové transakcie. Vyrobnu zakazku

mozno uzatvorit, ked’ je vyroba ukoncena.

Program SAP pouziva néklady na material vydany pre vyrobnt zakazku a nie
naklady na material, ktory je aktudlne v zasobe, aby sa zaistili presné vypocty vyrobnych
nakladov aj pri manudlnom vydaji komponentov. Tym nevznikd rozdiel medzi skuto¢nymi
nakladmi na komponenty pouzité¢ v zdkazke a hodnotou vyrobku. Zaroven nevznikaji
rozdiely v inventarizacii. Systém po vyhodnoteni hotového vyrobku odpocita vsetky
materialy pouzité na tento vyrobok. Zaroven systém vyhodnocuje (odpocita material) aj
nepodarkovost'.

Pri vstupnej kontrole sa kvalita preveruje pre vSetky nakupované diely, ktoré st do
BOGE dodavané od externych, ale aj od internych dodavatelov. BOGE mé vypracovany
plan skusok nakupovanych dielov. Vzdy 5 ks je odovzdanych do laboratorii, aby sa
vyhodnotila kvalita tychto dielov. Vstupny kvalitar vyhodnoti kvalitu dielov — az nasledne
planovac uvidi tieto diely v systéme SAP a az potom moéZe s tymito dielami disponovat’.

Pri vystupnej kontrole je najvac¢si doraz venovany rozmerom vyrobenych vyrobkov
a Citatel'nosti koédov. Aj pre vystupni kontrolu ma BOGE vypracovany plan skuSok
vyrobenych vyrobkov. Po rozbehnuti vyroby ma nova zmena povinnost odovzdat’ prvé 3
kusy do laboratérii. Nasledne dostane pracovnik spédtnt informéciu o tom, ¢i vyraba spravne
vyrobky. Pripadne dostane impulz, Ze vo vyrobe nemé d’alej pokracovat’. Hotové vyrobky
1da do vystupného skladu. Pokial’ neprebehne vystupna kontrola — nemé6zu byt’ expedované
na nakladaciu rampu. V priebehu celej vyroby prebicha samokontrola kvality vyrabanych
dielov. BOGE eviduje objednavky zakaznikov na cely d’al$i rok. Systém SAP im prepodita,
kolko hodin akolko persondlu bude na tieto zdkazky potrebnych. Z tychto tdajov
kompetentni pracovnici vedia vyhodnotit’, ¢i na vSetky zdkazky maju kapacity. Na dennej
baze sa konaju pracovné porady, kde sa najskor vyhodnoti predosly den. Pri nesplneni planu
je potrebné najst BACKUP PLAN, tzn. Ze sa stanovi termin, kedy sa ,,dorobi“ to, ¢o sa
nevyrobilo. Kazdy defi sa vyhodnocuje Srotovitost' (nepodarkovost’). Spolo¢nost BOGE
vyréaba silentbloky, predovSetkym pre automobilovy priemysel. Sortiment silentblokov je
vel'mi §iroky, zahfna cca 800 druhov vyrobkov vzéjomne odlisnych velkostou, hmotnostou,

materialom kovového, alebo plastového dielca, pogumovanim.
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Na obrazku 6 je vyobrazena organiza¢na Struktira vyrobnej divizie podniku BOGE.
Po vertikalnej linii najvyssiu uroven predstavuje riaditel’ vyroby a techniky, ktory priamo
zodpoveda riaditel'ovi zavodu. Riaditel vyroby a techniky riadi manazéra vyroby. Na
zéklade technolégie, ktorti podnik pouziva bola vytvorena divizia plastov a divizia guma.
Pod manazéra vyroby patri aj udrzba. V divizidch sa uplatiiuje relativne stdla ¢innost’
v danych podmienkach — tzn. ide o vyrobkovo orientované clenenie. V divizii plastov
vyrobu usmernuje majster vyroby, ktory riadi operatorov, servisni skupinu aj zorad'ovacov
technologii. V divizii guma su Styria majstri jednotlivych ostrovov a majster predpripravy
kovov, ktori usmerniuj ¢innost’ operatorov a zorad’ovacov.

Riadirel'
zavodu

Riaditel viroby
a techniky
Manazér n;mbyl
| Divizia plasty | Divizia guma
| Majster vyroby | |
Majster | Majster | Majster |

ostrova 1 ostrova 2 ostrova 3

| Operatori | ISerumé 51(\\1:1114

Obrazok 7 Organizacna Strukturu BOGE - vyrobna divizia

[

T

1

ajSter
Majster predpripravy
ostrova 4 ovoy

Operators__|

Zoradovadi

Operatorn |

Zoradovaéi
technologii

Operatorn__| Operaters |
Zoradovas: ] Zoradovadi ]

Zoradovadi

Zdroj: vilastné spracovanie podla internych materialov spolocnosti BOGE

Manazment spolo¢nosti BOGE rozvija profesionalny rast svojich zamestnancov
sustavnym investovanim do vzdelavania. Spolo¢nost’ sleduje vykon svojich pracovnikov, na
zaklade coho sa snazi trvale zvySovat’ ich odbornu kvalifikaciu. Vytvara vhodné prostredie
a predpoklady pre uspokojovanie potrieb svojich zdkaznikov, tym Ze zabezpecuje vysoku
kvalitu svojich produktov. Rozvijanie partnerskych vztahov s dodavatel'mi a spoluprace
S inymi externymi stranami ma pozitivny dopad a vplyv na kvalitu a konkurencieschopnost’
pontkanych produktov a poskytovanych sluzieb.

Spoloc¢nost’ uprednostituje princip prevencie pred principom odhal’ovania nezhdd, ¢o
napomaha eliminovat’ rizikd vo vztahu k hlavnym podnikovym procesom a ¢innostiam.
Politika kvality je zavdzna pre vSetkych zamestnancov spolocnosti. VSetci pracovnici st
povinni tato politiku uplatiiovat’ v praxi.

Pri inovaciach je potrebné zacat mysliet' inak a svoje schopnosti a kreativitu

pozdvihnat na int uroven. Neuspech je vSak v kultire inovacii v spolocnosti BOGE
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dovoleny. Po prvej, otvorenej faze hl'adania napadov sa projekty analyzuju v ramci d’alSich

krokov inova¢ného procesu a v mnohych pripadoch sa rychlo zamietnu. Zamestnancom je

vysvetlené, Ze neurobili ni¢ zle, aj ked’ ich napad nebol uspesny.?’

Medzi nastroje politiky kvality v spolo¢nosti BOGE Elastmetall Slovakia, a. s.

Trnava patria:?®

Spokojnost’ ziakaznika - najvys$im cielom je komplexné naplnenie ocakavani
zakaznikov.

Konkurencieschopnost’ - dlhodoby tspech spoloc¢nosti je zaistovany inovativnymi,
vysokokvalitnymi a hospodarnymi rieSeniami pre globalny trh.

Vnimanie zodpovednosti - zakladnym predpokladom pre dosiahnutie optimalnych
pracovnych vysledkov je zretené povedomie o kvalite. Toto povedomie kvality je
doplnené o ochotu kazdého zamestnanca prevziat’ zodpovednost’ za seba samého aj
za spolocnost’.

Spokojnost’ zamestnancov - vykonnost je dand vysoko motivovanymi
zamestnancami. Motivaciu  zamestnancov ~ spolocnost udrzuje = v€asnym
informovanim, ich zapajanim do ddlezitych rozhodnuti a pravidelnou komunikaciou
S nimi.

Dodavatelia ako partneri - dodavatelia zohravaju doéleziti ulohu v kvalite
produktov. Spolupraca s dodavatel'mi je za ucelom dosiahnutia spolo¢nych ciel'ov
kvality zaloZené na partnerstve.

Pristup manaZzmentu orientovany na proces - systém riadenia je zalozeny na
efektivnych procesoch so zostladenymi interakciami. TOP kvalita vyrobkov
a sluzieb je garantovana ich realizaciou v praxi.

Neustale zlepSovanie - princip neustdleho zlepSovania zamerany na prevenciu
zlyhania je dolezitou sucastou cinnosti a zabezpecuje uspeSnost’ podnikania
V buducnosti.

Myslenie zaloZené na riziku - identifikacia rizik a prilezitosti — zaklad systému
riadenia. Predchadzat’ alebo zniZovat neziaduce efekty, podporovat’ proces

neustaleho zlepSovania a v kone¢nom dosledku dosahovat’ stanovené ciele.

2" BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava. Connected 2019. [interny ¢asopis pre zamestnancov], 2019. [cit.
2020-03-14].
28 BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava. Connected 2019. [interny ¢asopis pre zamestnancov], 2019. [cit.
2020-03-11].
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4.4 Uplatnenie modernych metod a nastrojov vo vnutropodnikovom

manaZzmente vyroby spolo¢nosti BOGE ELASTMETALL, a. s. Trnava

V tejto Casti sme zmapovali uplatnenie modernych metdd a néstrojov vo vyrobnej
prevadzke BOGE, konkrétne v hale TT1. Analyzovali sme dve montaZne linky, kde prebieha
lisovanie gumo-kovovych dielov aich montdz. Vnutropodnikovy manazment BOGE
vyuziva $iroku paletu réznych néstrojov na zefektivnenie procesov vo vyrobe. Na tychto
vyrobnych zariadeniach sme analyzovali, akym spésobom st dané metody uplatnené a ¢o
toto uplatnenie prinasa podniku. Zaoberali sme aj environmentalnymi trendami, ktoré
spolo¢nost BOGE vyuziva, a predostreli d’alSie, ktoré by mohla zakomponovat’ vo svojej
vyrobnej ¢innosti. Fenomén digitalizacie ma v podniku tiez zastipenie a vidime nenaplneny

potencidl v tejto oblasti, na zdklade Coho navrhujeme rieSenia akym smerovat’ postupovat’.

4.4.1 Montazna linka ,, Pendelstuetze V5, V6

Prvou analyzovanou linkou je montazna linka ,,Pendelstuetze V5, V6%, kde sme

Obrazok 8 Montazna linka "Pendelstuetze V5, V6"

Zdroj: vlastné spracovanie
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Ako je vidiet na layoute, linka pozostava ztroch stanic a z troch zakladnych
materidlov. Montaznu linku obsluhuje jeden operator, ktorého vychodiskova pozicia je
znazornena na obrazku. Vyrobny pracovnik si hned’ na zaciatku berie do rak vSetky tri
komponenty. Na stanici 1 sa gumo-kovovy diel zalisuje do hlinikovej konzoly. Vystup zo
stanice 1 odoberie a presuva sa k stanici 2, kde sa k tomuto polovyrobku prilozi konzola
a montuje sa dokopy. Spojovaci material je sucastou stanice 2. Vzdialenost’ tychto dvoch
stanic su 2 kroky operatora. Na tretej stanici, ktord je od stanice 2 vzdialend dva kroky,
nastava kontrola a Vv pripade uspesnosti je vyrobok oznaceny etiketou. Vystupom je hotovy
vyrobok, ktory vyrobny pracovnik odoberie a pokladd ho do prepraviek ulozenych na

paletach.

STANICA 3 | STANICA 2 [ STANICA 1

MATERIAL
A

MATERIAL
B

OPERATOR .
MATERIAL
c

BALENIE HOTOVYCH VYROBKOV

Obrazok 9 Layout montdznej linky Pendelstutze V5,V6

Zdroj: vlastné spracovanie

Trvanie celého vyrobného cyklu jedného kusu vyrobku je 37 sekind a odkedy
operator opusti vychodiskovi poziciu a vrati sa spét’ spravi 12 krokov. Trvanie jednotlivych

¢innosti a operacii moézeme vidiet v Ganttovom diagrame.
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Casova os vyrobnej linky "PENDELSTUTZE V5, V6"
Stanica Popis ¢innosti GANTOV DIAGRAM (merni jednotka = sekundy)
zber materiglov A, B, C 3
kratanie k stanici 1 (2 kroky) 7
vloZenie materialov A a B do stanice 2
ST1 spustenie a praca stroja - paralelna ¢innost’ operatora 9
odobratie polovyrobku zo stanice 1
stanica 1- zalisovanie materiilu B do materiilu A 17
kracanie k stanici &.2 2
naloZenie materialov do stanice 7
ST2 spustenie a praca stroja - paralelna ¢innost’ operatora 9
odobratie polovyrobku zo stanice 1
stanica 2 - zaskrutkovanie materialu C do polovyrobku AB 19
kraganie k stanici &. 3 2
naloZenie materialu do stanice 3
ST 3 spustenie a praca stroja - paralelna €innost’ operatora 11
odobratie hotového vyrobku 1
stanica 3 - premeranie hotového dielu a nalepenie etikety 17
N | Al ingpekcia dielu 3
kontrola
vloZenie dielu do prepravky i)
pouZitie penového separatora, karténove) prelozky 1
Balenie [prelozenie plnej prepravky na paletu i
balenie spolu 4
Navrat |vratenie na vychodiskova poziciu (6 krokov) 6
KONIEC |[VYROBNY CYKLUS JEDNEHO KUSU VYROBKU 37

Obrazok 10 Ganttov Diagram montaZnej linky Pendelstutze VS5, V6 - ¢asova os pred

Zdroj: vlastné spracovanie

Kaizen v spolo¢nosti BOGE je zastipeny S$pecidlnou skupinou na oddeleni
inzinieringu. Sucast’ou tohto oddelenia je aj Lean (Stihla vyroba) a metéda 5S. Tato skupina
ma kazdoro¢ne zadefinované svoje ciele aich ulohou je najst zlepSenia. Organizuju
pravidelné stretnutia, kde prinaSaju napriklad prototypy novych layoutov alebo navrhy
zmien Systému nakupovania. Filozofiou Kaizen je teda neustdle zlepSovanie na zaklade
eliminovania Muda (teda akejkol'vek aktivity, ktora spotrebovava zdroje, ale neposkytuje
hodnotu pre zakaznika). Vo vyrobnom podniku najvicsie nehospodéarnosti vznikaji najma
Vv tychto oblastiach:

e nadbytoCnost’ vyroby,

e nadbyto¢nost’ zasoby (vyroba na sklad),
o vel'ké ¢akacie doby /prestoje,

e neefektivne pohyby a manipulécie,

e opravy,

o kvalita,

e nevyuZita pracovna sila.
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Ako sme uz zistili, operator linky urobil v ramci jedného cyklu vyrobku 12 krokov,
kym obsluzil vSetky tri stanice a dostal sa naspét’ na vychodiskovy bod. Nasim ciel'om bolo
zmenit’ usporiadanie stanic tak, aby sa skratila trasa operatora. Skratenie trasy skracuje aj
viac vyrobkov. Produkcia vicSiecho mnozstva vyrobkov ma samozrejme aj ekonomicky
efekt, teda mozeme hovorit’, Ze zrychlenim prace operatora sa zvysi aj zisk podniku. Zmena

layoutu linky je znazornena na obrazku 8.

STANICA 2 ] STANICA 1

MATERIAL

A

v

STANICA 3 MATERIAL

B
OPERATOR MATERIAL

C

BALENIE HOTOVYCH VYROBKOV

Obrazok 11 Layout montaZnej linky Pendelstuetze V5, V6 po uplatneni metody KAIZEN

Zdroj: vlastné spracovanie

Trvanie jednotlivych ¢innosti na montaznej linke Pendelstuetze V5, V6 po zmene
rozmiestnenia stanic mézeme podrobne vidiet’ v Ganttovom diagrame. Presunutim stanice 3

sme eliminovali zbyto¢né kroky operéatora.
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Casovi os vyrobnej linky "PENDELSTUTZE V5, V6"

Stanica

Popis ¢innosti

GANTOV DIAGRAM (mern# jednotka = sekundy)

ST 1

zber materialov A, B, C

kracanie k stanici 1 (2 kroky)

vloZenie materidlov A a B do stanice

spustenie a praca stroja - paralelna ¢innost operatora

odobratie polovyrobku zo stanice

stanica 1- zalisovanie materiilu B do materialu A

ST2

kracanie k stanici ¢.2 (2 kroky)

naloZenie materialov do stanice

spustenic a praca stroja - paralelna ¢innost’ operatora

odobratie polovyrobku zo stanice

stanica 2 - zaskrutkovanie materiilu C do polovyrobku AB

ST3

kracanie k stanici ¢. 3 (0 krokov)

naloZenie materialu do stanice

spustenie a prica stroja - paralelna ¢innost operétora

odobratie hotového vyrobku

stanica 3 - premeranie hotového dielu a nalepenie etikety

Vizuilna
kontrola

vizuilna inSpekcia dielu

Balenie

vloZenie dielu do prepravky

pouZzitie penového separatora, kartonovej prelozky

preloZenie plnej prepravky na paletu

19

11

15

balenie spolu

Navrat |vritenie na vychodiskovi poziciu (4 kroky)

KONIEC |[VYROBNY CYKLUS JEDNEHO KUSU VYROBKU

33

Obrazok 12 Ganttov diagram po zmene rozmiestnenia linky — ¢asova os

Zdroj: vlastné spracovanie

Zavedena zmena spolo¢nosti prospela, skratenie trvania vyrobného cyklu zapri€inilo

zvySenie zmenového mnozstva, ¢o sa premietlo aj na trzbach.

Tabulka 3 Vysledné porovnanie ukazovatel'ov montaznej linky ,,Pendelstuetze V5, V6*

Rozdiel v ramci
PRED PO
1 zmeny

Pocet krok jed yrobny

DR R B 12 krokov 8 krokov 4 kroky
cyklus
Trvanie 1 vyrobného cyklu 37 sekand 33 sekand 4 sekundy
Zmenové mnozstvo 729 vyrobkov 818 vyrobkov 89 vyrobkov
(7,5x 60 x 60) =27 000 s (27 000/37) (27 000/33) 12,21 %
Ekonomicky efekt za zmenu 619,44 €

5073,84 € 5693,28 €

(PC = 6,96 €/ks) 12,21 %

Zdroj: vlastné spracovanie
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Kaizen v spolo¢nosti BOGE zastupuje aj projekt SMED. Je podstatnou stucastou
procesu neustaleho zlepSovania. V stucasnosti bezia tri optimalizacné projekty v plastovej
vyrobe:

e pripajanie foriem ,,multispojkami,
e zmena upinacieho systému foriem,

e predohrev kandlového systému formy.

Identifikovali sme, Ze potencidl Uspory je v Case, kedy sa Cakd na vyhriatie
kanalového systému formy upnutej na stroji. Vznikla idea predohriat’ kandlovy systém
foriem pre vel'ké stroje (nad 300 t). ISlo o nasledovny navrh zlepSenia: zriad’ovac pripoji
formu na samostatne stojacu temperacku doplnent o rozvodné zariadenie so systémom
multi-spojok, prakticky hocikedy po¢as zmeny pred pripravovanym prezriadenim. Nasledne
je spusteny predohrev kanalového systému na rozbehovu teplotu s dostatoénym predstihom
pred samostatnym prezriadenim.

V case, ked’ je potrebné stroj prezriadit’ je uz predhriata forma jednoducho odpojena
od predohrevu a pripojena do stroja, ¢im sa dokaze usporit’ 10 az 20 mintt ¢akania na
vyhriatie formy pred spustenim stroja. Systém pozostdva zo samostatne stojaceho,
vysokovykonného temperovacieho zariadenia doplneného o rozvodovy systém s moznostou
pripojit’ az 12 okruhov.

Predohrev je v stiCasnosti vyuzivany pre 8 strojov s moznostou vyuzivat ho aj pre
novokupené stroje. Aktualne sa systém vyuziva pre 31 foriem ajednd sa asi o 710
prezriadeni ro¢ne. Ro¢na uspora Casu je az 2 500 hodin pre zorad’ovaca aj pre stroj.
V minulosti potrebovali 90 minat na opdtovny rozbeh stroja — dnes je to 70 minut. Okrem
odstranenie nehospodarnosti v procese ¢akania priniesol tento proces aj iné vyhody: 2

e zvySenie flexibility na vyrobu a zrychlenie reakcie na poziadavky zdkaznika,

e zniZovanie vyrobnych davok bez negativneho dopadu na dostupnost’ stroja,

e moznost vyuZitia planovacieho nastroja Kanban,

e urychlenie drzby formy, nakol’ko forma moéZe byt zariadenim rovnako chladena

thned’ po zloZeni stroja,

2 BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava. Connected 2019. [interny ¢asopis pre zamestnancov], 2019. [cit.
2020-02-11].
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e vyssia flexibilita samotného zorad’ ovaca Standardizacia procesu — vSetky vel'ké stroje

sa budu prezriad’ovat’ rovnakym sposobom.

Tabul’ka 4 Zlepsenie prezriadenia na plastovych strojoch

Cinnosti typ Cas (pred) | Cas (po)
Pripravné ¢innosti prezriadenia externé 12 min 14 min
Cinnosti prezriadenia mimo spusteného | interné 46 min 45 min
ohrevu

Cinnosti prezriadenia po¢as ohrevu interné 44 min 25 min
Cinnosti po nabehu externé 18 min 16 min
Celkom 120 min 100 min

Zdroj: viastné spracovanie podla BOGE Elastmetall Slovakia, a. s. Trnava. Connected 2019. [interny casopis

pre zamestnancov], 2019.

Metoda S5S je metodika alebo tiez sada principov pre vytvdranie a udrZanie
organizovaného, bezpecného, Cistého a vysoko vykonného pracoviska. Pristup je zalozeny
na zvysenie samostatnosti zamestnancov, na timovej praci a vedenia l'udi. . Zasady 5S musi
platit’ pre vSetkych pracovnikov na danom pracovisku. Na kazdom pracovisku existuji
pravidla, Standardy a vizualizdcie Kazdda montdZna linka alebo stroj ma vypracovany
Standard pracoviska, na ktorom su spisané zakladné spdsoby, metody a prostriedky ako tieto
povinnosti zabezpecit. Taktiez je dolezita frekvencia, zodpovedna osoba a €as trvania kazde;j
¢innosti. V tabul’ke 5 mozeme vidiet’ $tandard pracoviska montaznej linky ,,Pendelstuetze

V5, V6«
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Tabulka 5 5S — §tandard pracoviska montaznej linke ,,Pendelstuetze V5, V6*

Co treba

Ako

Pomécky | Frekvencia | Zodpovedny | Cas
¢. distit’/kontrolovat’ | distit/kontrolovat’
vSetky balenia sina | pocas celej zmeny ) ]
] ] vizualna pocas celej
1. vyznac¢enych dodrziavanie obsluha 0,5m
) kontrola zmeny
miestach Standardu
dokumentécia sa
vietko ie na svojom nachadza na vizualna pocas celej
2. ! ) ] . obsluha 0,5m
mieste plastovej tabuli kontrola zmeny
podla 5s
V pracovnom
priestore sa ) ]
) ) vizualna pocas celej
3. pracovny priestor nenachadzaju obsluha 0,5m
kontrola zmeny
nepotrebné, osobné
predmety
podlaha je ¢ista bez handra, )
) pocas celej .
4. | kontrola poriadku oleja a bez metla, obsluha 1 min
. zmeny
popadanych dielov lopatka

Zdroj: vlastné spracovanie

Vyhody 58:

Kvalita - Nepriamy vplyv: Prevencia chyb, znecCistenia dielov, riziko zmétkov.

Bezpecnost’ - Nepriamy vplyv: Eliminacia zdrojov urazov, ergonémia

Naklady - Nepriamy vplyv: Naradie a pomocky, Zivotnost’ naradia

Cas - Priamy vplyv: Gas hladania, ¢as prezriadenia, ¢as vyzdvihnutia dielov,

transportny c¢as, ¢as na Skolenie

Ciel'om metody 5S je zlepsit’ v organizaciu pracovné prostredie a tym aj kvalitu.

V BOGE je najviac zamerana na poriadok a na eliminovanie ¢asu potrebného na hl'adanie

veci.
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" V3etko je na svojom mieste -
dokumentécia na pracovisku "

" Kontrola poriadku a " Kontrola poriadku a " VSetko je na svojom
dodrziavanie Standardov " dodrziavanie Standardov " mieste"

Obrazok 13 5S Standard pracoviska

Zdroj: interné materialy spolocnosti BOGE

Layouty vo vyrobnej prevadzke BOGE su vroznych farebnych verziach.
Diferenciécia farieb je z dovodu jednoduchSiemu disponovaniu a ul'ah¢eniu prace 'udi. Na

obrazku 14 je vidiet' 5 r6znych farieb s vysvetlenim, ¢o signalizuje dana farba.

FARBA Popis
Zita + Pomocné zariadenia
- Crvena + Srot
Biela + QOdpady
- Mondra * Rozpracované kusy komponenty
- Zelena » Hotove vyrobky

Obrazok 14 Typy farebnych oznaceni Standardov 5S

Zdroj: vlastné spracovanie na zdklade internych materidalov spolocnosti BOGE

Stihla vyroba predstavuje vo vyrobe BOGE Zivotny $tyl. PouZiva sa pre vietky nové
projekty, ktoré prichddzaju do podniku. Hovori o tom, ze logistika ma byt navrhnuta tak,
aby boli, ¢o najkratSie drahy medzi skladmi a vyrobou, stanicami v ramci linky. Ciel'om je
zmensovanie layoutov a zamedzenie plytvania ¢asu. Vo vyrobnej hale TT2, v ktorej sa
uskutocniuje gumo-kovova vyroba je zasobovanie liniek materidlu a distribiicia hotovych
dielov zabezpecovana sposobom MILKRUN. Téato distribucia je realizovana vysoko-

zdviznymi vozikmi. Je to spdsob ako prepravit’ material z centralneho skladu na montazne
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a vyrobné linky a naopak odobrat’ hotové diely a premiestnit’ ich na sklad rozpracovanych
dielov. Ma pevna trasu s viacerymi zastavkami a opakuje sa V pravidelnych presne
stanovenych intervaloch tak, aby sa zabezpecila nepretrzitost’ vyroby. Ak by mala linka stat’,
amat’ tak prestoje kvoli nedostatku materidlu, vytvara to velka stratu. Je efektivnejSie
realizovat’ pravidelnu distribucia materialu prostrednictvom systému MILKRUN, ako keby
bolo zasobovanie uskutoc¢iiované 'udskym faktorom alebo systém ERP, aj vd’aka tomu ze
vysoko-zdvizny vozik necestuje poloprazdny alebo tplne prazdny, ale vzdy je, o najlepsie

vytazeny.

4.4.2 Montazna linka ,, Pendelstuetze V3, V4

Druhou analyzovanou linkou bola montézna linka ,,Pendelstuetze V3, V4“, na ktorej
sme sa sustredili na d’alSie moderné metoédy a nastroje vnutropodnikového manazmentu
vyroby. Na danej linke sme podrobne zistovali vyuzitie metédy FMEA, technologie RFID

a nastroje metody Six sigma.

A

Obrazok 15 Montazna linka "Pendelstuetze V3, V4"

Zdroj: vlastné spracovanie

Na obrazku 6 vidime, Ze linka ,,Pendelstuetze” pozostdva z 3 stanic, ktoré st
zobrazené zelenymi Stvorcami. Do vyrobného procesu vstupuju 4 rézne materialy, ktoré su

sti¢astou hotového vyrobku. Linku obsluhuje 1 operator vyroby. Na obrazku je zaznacena
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jeho vychodiskova pozicia. Sucastou kazdej stanice je aj Cerveny box sliziaci na odpad,
nepodarky a poskodené diely. Prvou operaciou je montaz, kde sa uskuto¢nuje lisovanie
materialu B (gumo-kovovy velky diel) do materialu A (rameno). Cas prvej operacie trva
Vv priemere 15 sekind. Potom operator odoberie zlisovany material a vlozi ho do stanice 2,
kde sa lisuje material C (Qumo-kovovy maly diel) do polovyrobku z predoslého kroku, ktory
tvoria zlisované¢ materialy A+B. Trvanie operdcie 2 je priblizne 12 sekund. Operator
odoberie polovyrobok tvoreny materialmi ABC a vlozi ho do stanice 3, kde pridava material
D (platnicka) a montuje tieto diely dokopy. Po zmontovani prebieha v stanici 3 aj kontrola
a premeriavanie parametrov. Po uspesnej kontrole sa na tejto stanici oznacuje produkt
lepiacou etiketou s QR koédom a zaroven sa kontroluje CitateI'nost’ QR kodu. Nalepka je tiez
materialovou podstatou vyrobku, ale je sucastou stanice 3 a vstupuje do vyrobného procesu
automaticky. Nie je Standardnou operaciou operatora. V pripade vyCerpania nalepiek ju musi
doplnit’ pracovisko udrzby. Trvanie tretej operacie je v priemere 27 sekand. Vystupom zo
stanice 3 je hotovy diel linky ,,Pendelstuetze”. Nasleduje vizualna kontrola zo strany
operatora a ak vyrobok zodpoved4a norme, operator ho svojpomocne bali do debniciek

uloZenych a pripravenych na palete.

A

A

Stanica 2 Stanica 1

Material
B

Material

< Material
v A

Stanica 3

Material

D Operator

Balenie hotovych vyrobkowv

Obrazok 16 Layout montaznej linky Pendelstutze V3,V4

Zdroj: vlastné spracovanie

RFID je oznacovanie QR kodmi. Uz bezne sa vyuziva pri bezkontaktnych kartach,

ktorymi sa zamestnanci eviduju pri prichode a odchode z prace. Na rozdiel od ¢iarovych
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kodov, ide o jednoduchsie Citanie, pretoze Cip nemusi byt’ priamo viditelny . Uz pri vjazde
kamiona brana precita, ¢o je na nom nalozené, a rovno ho nasmeruje k vykladacej rampe,
ktora je najblizsie k miestu uskladnenia. Zaroven tieto data prenesie do skladového systému.

Hotové diely sa v podniku BOGE oznacuji QR kédmi, vd’aka ktorym vieme
povedat’, na ktorej pozicii sa diel nachddza na sklade, teda v redlnom c¢ase vieme sledovat’,
¢im vSetkym si diel presiel, aké vysledky vykazoval na jednotlivych staniciach na montaznej
linke. Tymto sa sleduje kvalita vyroby. Pri reklamacidch zo strany zdkaznikov vieme spétne
urcit’ ¢as, kedy sa diel vyrobil, ktora zmena mala sluzbu, a teda konkrétneho operatora, ktory
diel vyrobil. Ak sa operatorovi opakovane stane, ze jeho produkcia je reklamovana, systém
ho automaticky posiela na preskolenie.

Automatizacia ako také slazi k tomu, aby sme o najviac eliminovali I'udsky faktor.
Clovek je omylny tvor a vzdy sa stane, Ze urobi chybu. Spravne nastavena automatizacia ma
zabezpecCit' odstranenie ludského faktora. Cielom je dosiahnut’ taky stav, v ktorom
automatizacia nedovoli vznik chyb, aj keby operator naroc¢ky chcel urobit’ chybu, tento
systém bude nepriestrelny.

FMEA - Analyza vzniku potencialnych chyb sa vo vnatropodnikovom manazmente
vyroby podniku BOGE vypractva na kazdy artikel. Pri novych navrhoch sa vzdy kopiruje
z existujuceho podobného dielu a edituje sa podla potreby. Manazér FMEA zvolava
pravidelné stretnutia, na Ktorom sa zacastiiuje vyrobny pracovnik, kvalitar, projektovy
inZinier a technolog. Hl'adaju r6zne chyby a ich priciny, ktoré mézu vzniknut’ na urcitej linke
Vv danej situacii.

Je dolezité zdoraznit, Ze vypracovany dokument FMEA nie je jednodiovy
dokument, je nutné ho aktualizovat’ pocas celej Zivotnosti dané¢ho dielu. Pokym je dany diel
predmetom vyroby, v dokumente sa musia zohladnit’ vSetky zmeny. V pripade vzniku
reklamacie sa ihned’ stretava a zasadda FMEA tim, ktory sa snazi prijat’ opatrenia, aby boli
chyby odhalené a odstranené.

Na montaznej linke ,,Pendelstuetze V3, V4* sme mozné chyby aich pric¢iny
analyzovali na stanici 1. Identifikovali sme tri funkcie, ktoré sa uskuto€niujli na tejto stanici,
ato st: spravny typ velkej konzoly, spravne vlozenie velkého GM dielu a spravne
zalisovanie GM dielu. Na kazda z tychto funkcii st vypracované chyby, ktoré mozu
vzniknat,, ako aj nasledky. Treba vyvodit’ zodpovednost’ za vzniknuti chybu. To znamena,
¢ije na vine l'udsky faktor alebo ide o chybu stroja, ¢i vypadok energie. V dokumente FMEA
je d’alej zadefinované, aké s opatrenia, ktoré brania vzniku tychto chyb, aké opatrenia

budeme vyuzivat’ ako reakciu na vznik chyb a aké opatrenia sa odporti¢aji vykonat’. Vel'mi
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dolezitym faktorom je aj koeficient RPN. Je to miera pouzita pri posudzovani rizika, ktora
ma pomoct’ odhalit, ktoré z potencialnych chyb st najhrozivejsie. Pocita sa ako sucin troch
parametrov, a tymi su:

Zavainost’ (S - severity) x Vyskyt (O - occurence) x Detekcia (D - detection)

Zavaznost’ vyjadruje odhad, v akej miere bude zakaznik vnimat’ efekt zlyhania.
Vyskyt predstavuje odhad, ako ¢asto sa méze chyba vyskytnat. Detekcia (efektivnost) je
definovana ako odhad ucinnosti kontrol. Detekciou sa ma predchadzat alebo zistit’ pri¢ina
skor, ako sa porucha dostane k zak aznikovi. Koeficienty zavaznost’, vyskyt a detekcia su
v rozmedzi od 1 do 10, pri¢om plati, ze pravidlo 1 je najlepsie, 10 najhorsie. RPN hodnoty
su v rozsahu od 1 (absolutne najlepsie) do 1 000 (absolutne najhorsie).

Ako priklad uvadzame jednu funkciu montaznej linky a jednu potencialnu chybu,
ktora moze vzniknat v suvislosti s typom velkej konzoly. V tabulke je mozné vidiet’ dve
mozné dosledky potencialnej chyby, ich pri¢iny a aké su stcasné preventivne a detekéné
opatrenia. Koeficient RPN ukazuje hodnotu 24, ktory sme dostali vynasobenim troch
sucinov (6x2x2).

Tabul’ka 6 FMEA proces

Désledok Pric¢ina Sucasné Sucasné
) Potencidlna RPN
Funkcia potencidlnej | potencidlnej | preventivne detekéné
chyba ] . (SxOxD)
chyby (S) chyby (O) opatrenia | opatrenia (D)
Sily
a momenty Snimace na
Spravny NOK nie st § spravnu
L, Clovek — zlé Tvarova
typ montaz dielu | dostatocne ] orientaciu
) ] polohovanie zlozka (24)
velkej (otoCenie (6) ) konzoly —
konzoly (2) nastroja .
konzoly konzoly) Diel mimo nespustenie
$pecifikacii montaze (2)
(6)

Zdroj: vlastné spracovanie na zaklade internych materialov spolo¢nosti BOGE

Vyuzitim sady technik a nastrojov Six sigma pre zlepSenie procesov sme

zanalyzovali, ze najzavaznej$im dejiskom problému montaznej linky je stanica 1.

Montovanie GM dielu do konzoly (ramena) vedie ¢asto k nepodarkom - ¢o sposobuje
neefektivnost’ vyrobného procesu. Necistoty, malé nerovnosti na GM dieloch, spdsobuju

nespravne ulozenie GM dielu do stanice 1. Taktiez vznikd potencidl na nedolisovanie GM
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dielu do ramena. Vystupom zo stanice 1 mdze byt spravne zalisovany gumo-kovovy diel,
nedolisovany gumo-kovovy diel alebo prelisovany gumo-kovovy diel.

Na stanici 1 nie je ziadna kontrola spravnosti zalisovania GM dielu do ramena, a preto
je potrebné posudit’ sposob kontroly kvality. Dolezitym prvkom pri sledovani kvality je
vyhodnocovanie kvality na mieste, kde produkt vznika, atym eliminovat potrebu
dodato¢nej manipulacie a opédtovnej kontroly. Spravnost’ zalisovania odhali az kontrola,
ktora je sucastou stanice 3. Ak je gumo-kovovy diel nedolisovany, vrati sa na stanicu ¢islo
1 aje mozné ho dolisovat’, ¢im spolo¢nosti vznikaju prestoje, zvySuje sa ¢as vyrobného
cyklu a znizuje sa vyrobny takt. Ak je avSak tento GM diel prelisovany vznika nepodarok,
¢im sa podniku zvySuju ndklady na materidl, ato produkuje odpad. Cielom kazdého

vyrobného podniku je minimalizovat’ nepodarkovost’.

Obrazok 17 Spdsoby zalisovania GM dielu

Zdroj: interné zdroje spolocnosti

Pre zlepSovanie je doleziteé, v akych krokoch sa bude realizovat’, a co budu jednotlivé
kroky obsahovat’. Na zabezpecenie uspesnosti realizacie projektu od definovania cielov az
po ich dosiahnutie sme sa rozhodli vyuzit' metodu DMAIC.

Hlavnym zamerom je zvysit kvalitu dielov mont4Znej linky ,,Pendelstuetze V3, V4*
tym, ze znizime nepodarkovost’ zmontovanych dielov. Dévodom je potreba zvySenia kvality
produkcie montaznych dielov a S tym suvisiace zniZenie Srotovitosti dielov. MontaZzna linka
nie je dostato¢ne zabezpecena proti nespravnemu zalisovaniu vel’kého GM dielu do konzoly.

Je preto potrebné zabezpecit’ montaznu linku (stanicu 1) snima¢mi, ktoré dokazu detekovat’
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nespravne zalisovanie GM diela do konzoly a s tym spojené vyhodnocovanie tohto dielu ako
NOK.

Potencidlnymi vysledkami projektu su:

. zniZenie prestojov montaznej linky,
o zvysenie kvality montovanych dielov,
o zniZenie Srotovitosti.

Pre uréenie vychodiskového stavu kvality sme pouzili podklady zo zmenovej knihy,
ako napriklad tidaje o vyskyte chyb montaze a ich druhu. Ukazalo sa, Ze problémom je zIé
zalisovanie GM dielu do ramena konzoly. Ako hlavnym zamer povazujeme upravit’ proces
lisovania vel’kého GM dielu do ramena na stanici 1 a taktiez pridat’ ¢innost’ kontroly uz pri
zmontovani na stanici 1, ¢im by sme predisli dodatocnej manipulacii S moznym chybovym
vyrobkom. Predpokladom pre dosiahnutie nasho ciela je montdz bez chyb. Ddlezitym
cielom je zapojit’ vSetkych pracovnikov do projektu. Uz pocas merania a analyzy sme
dostavali rozne podnety od pracovnikov vyroby a udrzby. Rizikom, ktoré méze ohrozit
projekt je neochota pracovnikov spolupracovat. Na zabezpecenie interakcie zo strany
pracovnikov su potrebné odborné Skolenia a Standardizacia procesov spojenych
S montaznou linkou.

Otestovali sme 40 vystupov meranych 4-krat po 10 zalisovanych GM dielov stanice
1. Nominalna hodnota nastavenia stanice je 10 mm. Odchylka 0,5 mm. Minimum 9,5 mm

a maximum 10,5.

Tabul’ka 7 Vstupné udaje testovanych ukazovatel'ov

Nazov procesu Montaz a lisovanie
Pozadovana hodnota 10,00 mm
Odchylka 1,00 mm
Tolerancia MAX 10,50 mm
MIN 9,50 mm

Zdroj: vlastné spracovanie
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Z nameranych hodnot je zrejmé, ze najvacsi podiel NOK dielov je sposobeny zlym
zalisovanym GM dielu do ramena. Z0 Styridsiatich meranych kusov je 8 kusov zlych (NOK),
¢o ¢ini 20 % z celkovej produkcie. Chybovl produkciu je nevyhnutné Srotovat’. Strata na 1
kuse Srotu predstavuje podniku 1,79 €. Tridsatdva spravne zalisovanych GM dielov

predstavuje uspesnost’ produkcie 80 %. Predajna cena jedného GM dielu je 6,96 €.

Tabulka 8 Namerané hodnoty pri testovani pred instalaciou laserového snimaca

Namerané hodnoty

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1| 10,875 | 10,468 | 10,943 9,643 ( 10,242 | 10,875 | 10,464 | 10,411 9,985 [ 10,296

2 9,925 9,538 9,786 ( 10,241 | 10,332 9,869 9,854 9,901 | 10,123 | 10,475

3| 10,439 | 10,754 9,996 ( 10,104 | 10,002 | 10,629 | 10,491 9,595 9,598 [ 10,754

4| 10450 ( 10,411 | 10,419 | 10,735 9,946 9,696 9,532 [ 10,065 | 10,864 9,576

Zdroj: vlastné spracovanie

OK diely = 32 kusov 80 %
NOK diely = 8 kusov 20 %

Po vyhodnoteni tabul’ky sme navrhli instalaciu laserového odmeriavania, ktoré bude
sluzit' na kontrolu spravnosti zalisovania. Toto odmeriavanie by malo byt stcastou
stanice 1, aby sa zamedzilo plytvaniu ¢asu na montaznej linke. Zaroven sme pridali aj 16zko
pre GM diel, ktoré zabezpecuje jednoduché a spravne vlozenie GM dielu do montaZne;j
stanice. Ked’ze po zalisovani GM dielu laser automaticky vyhodnoti, &i diel spiiia nastavent
Specifikaciu, bolo potrebné vyhodnotit’ v laboratdriu opét’ taku istth vzorku zalisovanych GM
dielov a sledovat’ pomer OK/NOK dielov.

Tato novinka priniesla oakévany efekt a iplne eliminovala Srotovitost’ zapri¢inenti
prelisovanym GM dielu. Na opacnej strane, ak sa stalo, Ze GM nie je dolisovany dostatocne,
zabranilo sa strate asu tym, Ze snima¢ nedovolil, aby GM diel opustil stanicu 1, prave
naopak automaticky sa dolisoval. Tymto zlepSenim sa zabezpecilo zvySenie vyrobného taktu
linky, ktory zvysil aj produkované zmenové mnozstvo. V d’alSom rade sme eliminovali
Srotovitost’, a S tym spojené ndklady na odpad, Co spolocnosti zabezpecilo Setrenie peiazi

a zvysenie zisku.
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Tabul’ka 9 Namerané hodnoty pri testovana po instalacii laserového snimaca

Namerané hodnoty

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1| 10,006 | 10,444 | 10,342 | 10,298 | 10,348 | 10,066 | 10,345 | 10,288 9,915 | 10,109
2 9,925 9,893 9,901 | 10,280 | 10,066 9,819 9,953 9,970 | 10,123 | 10,464
3| 10,192 | 10,371 | 10,212 | 10,387 | 10,441 | 10,281 | 10,299 9,799 9,951 | 10,411
4| 10,021 | 10,194 | 10,419 | 10,393 9,998 9,954 9,897 | 10,065 | 10,322 | 10,297
Zdroj: vlastné spracovanie
OK diely = 40 kusov 100 %
NOK diely = 0 kusov 0%

Je dolezité pozriet’ sa aj na navratnost’ tejto investicie. Celkova cena investicie

predstavuje 15 300,00 €. V tabul’ke 10 su uvedené jednotlivé zlozky.

Tabul’ka 10 Investicia laserového snimaca

Obstaravacia cena zariadenia 11 500,00
Cena montaze 2 300,00
Softvérové upravy a spojazdnenie 1 500,00
CELKOVA CENA INVESTICIE 15 300,00

Produkcia v januari v roku 2020 bola 87 410 dielov. V priemere za jeden den to je

2914 dielov. Vypocitame a porovname zisk za jednu zmenu pred inStaldciou a po zavedeni

laserového snimaca.

zmenoveé mnozstvo je na trovni 971 kusov a hodinova produkcia je 121 dielov.

Ked’Ze v spolo¢nosti BOGE sa pracuje na tri 8-hodinové zmeny ,

Z tabul’ky 11 je zrejmé, Ze po inStalacii laserového snimaca sa zvysi zisk za 1 zmenu

0 1697,50 € (6 758,16 — 5 060,66). Ked'ze cena investicie bola v hodnote 15 300, 00 €

znamena to, Ze investicia sa vrati uz za priblizne 9 zmien, ¢o je v prepocte asi 72 hodin prace

stroja.
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Tabul’ka 11 Navratnost’ investicie

1 zmena Presnost’ Trzby Strata na Zisk
(8 hodin) | produkcie/nepodarkovost’ | PC: 6,96 €/ ks | Srote 1,79 €/ks
OK dloelov 777 ks
PRED 0% 5407,92 € 347,26 € | 5060,66 €
(971 ks) | NOK dielov 194 ks ’ ’ ’
20 %
OK dielov 971 ks
PO 100 %
(971 ks) | NOK dielov ) 6 758,16 € 0,00€| 6758,16¢€
0% 0 ks

4.4.3 Environmentalny trend vo vnutropodnikovom manazmente vyroby

Podniky automobilového sektoru su zvycajne spojené s vysokou mierou spotreby
surovin a zneCistenim pocas vyrobného procesu. So zvySenym zameranim na otazky
0 ochrane zivotného prostredia a zafalou poziadavkou na spdsoby ako mézu podniky predist’
jeho zhorSeniu, sa musia neustile objavovat nové environmentalne trendy. Ci uZ je to
vplyvom vyskumu, nového technologického vyvoja alebo len lepsej osvety na com skutoc¢ne
zalezi v médiach. Niektoré podniky vyvijaji svoje aktivity a Usiluju o udrziavania a obnovu
biotopov s cielom obmedzit’ ni¢enie zivotného prostredia. Pre iné podniky ma vyznam
obnovitelna energia a s flou spojené metody jej ukladania. ZniZovanie pouzivania plastov,
ich recyklacia a opdtovné pouzivanie zdrojov je trendom, ktorym by sa mali vydat’ vSetky
podniky bez ohl'adu na to v akom segmente pdsobia. Pouzitie prirodného osvetlenia sa stalo
Coraz popularnejSim. Prirodzené svetlo je bezplatné, Cisté aje dokazané, ze vytvara
prijemnejsie a zdravsie pracovné prostredie, ktoré zvySuje produktivity zamestnancov. Aj
ked’ to nie je vZdy mozné, aspon Ciasto¢né aplikovanie dokaZe priniest vyhody, ako
napriklad zvySené uspory energii a zniZzené prevadzkové naklady.

V spolo¢nosti BOGE sme sa okrem modernych nastrojov a metéd vyuzivanych na
danych montaZnych linkdch zamerali aj na environmentilnu politiku podniku BOGE.
Ekologické aktivity so zretelom na zivotné prostredie su V sucasnosti tiez jednym
z modernych trendov vnutropodnikového manazmentu vyroby, ktorymi sa spolo¢nost

zaobera.
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Vo vyrobnej prevadzke spolo¢nosti BOGE prebiehaji nasledovné aktivity

s dopadom na zivotné prostredie:

e Spalovanie latok podla stanovenych kvot emisii na Cista zmes oxidu uhli¢itého
avodnej pary — vyuzivanie tepla pri spalovani na rekuperaciu (sposob vetrania
budov so spitnym ziskavanim tepla). Napriklad pri vyhrievani miestnosti lakovne,
naplanovana je aj rekuperacia s ohrevom miestnosti predpripravy materialov ako st
fosfatové pracky a pieskové tryskanie.

e V hale vulkanizéacie (TT1) sa vyuZzivanie tepla generovaného zo strojov rekuperuje
a vyuziva na ohrev dvoch vyrobnych ostrovov (cca polovica celej haly TT1).

e Separacia Srotu, akym je hlinik, ocel’, kartobnovy papier ako predaj druhotného
materialu.

e Vlastna Cisticka odpadovych vaod.

e Minimalizovanie papierovej prace .

Zdrojom znecistenia vzduchu st technologické zariadenia na nandSanie adheziv.
Sucast’ou technologie vyroby silentblokov je operacia, kde sa nanaSaji adheziva na kovové
dielce silentblokov pred ich pogumovanim. Tato ¢innost’ prebieha v oboch halach. Adheziva
st rozpustadlové roztoky polymérov (prevazne polyuretanové Zivice). Pred nanasanim sa
upravuje ich viskozita pomocou rozpustadiel. V hale TT2 su pre tito operaciu vymedzené

dva oddelené priestory, kde sa nachadzaju tieto zariadenia:
e 6 ks jednotcelové striekacie automaty,
e [ ks jednotcelové zariadenia s nanaSanim pomocou valcekov,

e 2 ks bubnové zariadenie.

Najskor je nanaSana zakladnad vrstva a nasledne vrchna vrstva. VSetky miesta st
odsavané. Zneskodnovanie odpadovych plynov odsavanych z technologickych zariadeni je
po preCisteni na filtroch zachytavajucich prestreky a aerosoly vykonavané v dvoch
regenerativnych zariadeniach, ktoré st umiestnené na nadvori vyrobnej haly. Spal'ovanie
odpadovych plynov je zabezpecené horakmi na zemny plyn. Vyduch plynu je 2 kominmi.

V hale TT1 sa vykonavaju rovnaké operacie (Co sa tyka nanaSania adheziv) a su tu

nasledovné miestnosti, kde sa manipuluje s adhezivami:

e miestnost’ urena na nanasanie adheziv: 3 striekacie automaty, 2 retazové automaty,
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e miestnost’ ur¢end pre pripravu adheziv (naried’ovanie riedidlami),

e sklad horlavych kvapalin

Kazdé technologické zariadenie ma samostatny odt’ah, ktory je zausteny do potrubia
anasledne do zmieSavacej komory a d’alsi vyduch (havarijny), ktory je vytsteny nad strechu

haly. Okrem toho je k dispozicii aj havarijny vyduch.

Pre spolo¢nost’ BOGE plati:

e pouziva adheziva s obsahom organickych rozpustadiel,

e vSetky zariadenia na nanaSanie adheziv su odsavané,

e odpadovy vzduch je odvadzany do zmieSavacej komory anasledné do
regenerativneho zariadenia,

e proces nandSania aj likvidacie je plne automatizovany,

o skladovanie prebieha v izolovanom, zabezpecenom sklade horlavin,

e adheziva neobsahuju halogénované latky,

e podnik ma vypracované prevadzkové poriadky pre zdroj znecist'ovania ovzdusia,

e podnik ma vypracovany havarijny plan v zmysle zdkona o vodach,

e podnik vykonava monitoring z oboch vyduchov,

e Vv procese nanasania sa nepouziva voda — nevznikaju odpadové vody,

e vyduchy st opatrené timi¢mi.

4.4.4 Digitalizdcia V spolocnosti BOGE

Digitalizacia predstavuje jeden zo zakladnych prvkov technologickej revolucie
Industry 4.0, ktort je moZzné oznacit’ ako revoliciu informatiky a komunikécie. Pri spravne;j
aplikacii dokaze byt hybnou silou pri optimalizacii vyrobnej ¢innosti podniku. Nahradza
papierové manualne zaznamenavanie dat z vyrobného procesu, ktoré je pre jeho chybovost,
neprehl'adnost’” a nepresnost’ prekazkou pri rozvoji podniku. Digitalizdcia procesov
zabezpeCuje zber aanalyzu aktualnych udalosti vo vyrobe v elektronickej podobe.
Spravnym vyhodnotenim zozbieranych dat umozinuje prijat’ opatrenia, ktoré zamedzuji

vzniku prestojov, zlepSuju produktivitu a znizuji néklady.
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Pre nezabezpecCenu infrastruktiru vo vnutropodnikovom manazmente vyroby
spolo¢nosti BOGE nemozno hovorit 0 Industry 4.0. Vyrobné a montazne stroje
nachadzajuce sa v hale TT1 su zastarané a bez dodato¢nych investicii do ich modernizacie
a obstarania hardvéru ich nie je mozné zapojit’ do systému digitalizacie.

Spolo¢nost BOGE sa aktualne nachadza vo faze budovania podmienok na
vytvorenie digitdlneho systému formou LAN infraStruktary. Implementacia tohto nového
strategického principu spoc¢iva v moznosti sledovania vykonnosti vSetkych strojov
V redlnom case na spoloénom zobrazovacom rozhrani. K tspesnému fungovaniu systému
bude potrebné pri kazdej vyrobnej linke nainStalovat komunika¢né zariadenia, aby bolo
mozné posielat data z vyroby akomunikovat’ so serverom. Pomocou celoplosného
prepojenia si vyrobné a montazne linky vedia automaticky objednat’ potrebny nedostatkovy
materidl, ato sprostredkovanim informacie oddeleniu logistiky, ktoré zabezpeci jeho

obstaranie.

Ciastoéne je mozné hovorit’ o digitalizacii vo vyrobnej hale TT2, kde sa realizuje
plastova produkcia. Stroje a vyrobné linky st navrhnuté tak, aby distribicia materidlu
prebiehala centrdlne na zdklade automatického vyhodnocovania stavu materialu.

Ak by spoloc¢nost’ chcela udrzat’ svoju konkurencieschopnost’ v stale sa zvySujicej
globalizacii trhového prostredia, bude nutena skor, ¢i neskor pristapit’ k vyuzivaniu roznych

technologickych opatreni.
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5 Diskusia

Ked’Zze stojime na prahu technologickej revolucie a del ¢o deni prichadzaji nové
inovacie v priemysle, cielom kazdého podniku by mala byt’ snaha prispdsobit’ sa potrebam
doby. Spolocnosti, ktoré¢ sa dokazu pruznejSie prispdsobit’ si TlahSie udrzia svoju
konkurencieschopnost’ a mézu vd’aka tomu ziskat’ pevnejSie postavenie na trhu. Industry
4.0. by mal pre kazdu spoloc¢nost’ predstavovat’ akysi mil'nik, ktory je nevyhnutné dosiahnut’,
a preto podniku BOGE navrhujeme nasledovné konkrétne piliere Stvrtej technologicke;j
revolucie.

Technoldgia 3D tlace odkryva skryty potencial spolo¢nosti a podnecuje ich
prehodnotit’ tradiéné postupy organizacie a vyroby. Zastdvame nazor, Ze V spolocnosti je
mozné aplikovat’ 3D tla¢ vstupnych surovin do transformaéného procesu ako ndhradu za
obstaravanie materidlu formou nakupu z extern¢ho prostredia. Za vyhody zavedenia 3D
tlate povazujeme zvysenie pruznosti podniku eliminovanim dodavatel'ského obstardvania
vyrobnych vstupov, zniZzenie nakladov na logistiku, a teda dosiahnutie celkovej nezavislosti
od dodévatel'ov. DalSou prednostou vyuzivania 3D tlage je zniZovanie nakladov, ¢asu na
vyrobu a spotreby materidlu. Prototypovanie tlacenych dielov moze tiez ul'ah¢it’ vyrobu
vroznych dizajnovych verzidch aVv pozadovanej kvalite pri nizSich ndkladov.
Predpokladdame, Ze jedna 3D tlaciaren by podniku BOGE umoznila vytvarat rozne
prototypy, ktoré sa stanti sucast'ou vozidla. Eliminovali by sme potrebu $pecialnych strojov,
ktoré vytvaraju vylisky. Pri 3D by spolo¢nost BOGE nevytvérala ziadny odpad, ale
spotrebovala by iba tol’ko materialu, kol’ko skuto€ne potrebuje, ¢o tieZ znizuje naklady.
Potencial 3D tlaciarni vidime aj v oddeleni logistiky, pretoZze 3D tla¢ umoZiluje l'ahko
posielat’ projekty medzi dvomi vzdialenymi pobockami spolo¢nosti prostrednictvom e-
mailu s prilohou, ¢o Setri naklady na prepravu, ¢as a znizuje riziko z Uniku informacii.
Vyrobcovia automobilov sa uz desatrocia snazia vyrabat’ 'ahké automobily, ktoré by vd’aka
svojej hmotnosti mali menSiu spotrebu palivu. 3D kovova tla¢ by mohla predstavovat
vyznamny krok sprdvnym smerom, pretoZze vyrobcovia mozu pomocou tychto tlaciarni
vytvarat’ diely z hlinikovych zliatin. Tieto komponenty su rovnako silné a bezpecné ako
tradi¢né suciastky z hlinika, ale ich hmotnost’ je nizsia az o 80 percent. Cielom spolo¢nosti
BOGE by teda malo byt zavedenie 3D tlae a zniZovanie hmotnosti automobilovych

komponentov.
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Zapojenie virtualnej reality do fazy vyvoja a vyskumu novych automobilovych
komponentov eliminuje plytvanie materidlov, astym spojené vynaloZenie finan¢nych
prostriedkov. Konstruktéri a dizajnéri zréznych kutov sveta moédzu v redlnom cCase
prehodnotit’ viacero navrhov naraz bez potreby fyzického konStruovania prototypu.
Aplikacia virtudlnej reality v predvyrobnych fazach umoziiuje analyzovat’ produkt este
predtym ako bude vyrobeny. Preskiimanie virtudlneho prototypu v mierke 1:1 vo virtualnej
realite je omnoho prirodzenejSie ako na 2D obrazovke. LepSie porozumenie prototypu
zvysuje Sance na vcasné odhalenie koncepénych chyb. Virtualna realita navySe ponuka
moznost ich opravy v realnom ¢ase priamo na virtualnom prototype, ¢o vedie k vytvoreniu
lepsieho produktu. Predpokladame, Ze efektivnym preskimanim navrhu virtualnou realitou
by mohla spolo¢nost BOGE drasticky znizit' pocet prototypov potrebnych na vyvoj
produktu. Odhadujeme 50 percentné znizenie potrebného poctu prototypov, ktoré su
potrebné na vyrobu, pred uvedenim nového dielu na trh. Spolo¢nost’ by tiez dokéazala skratit
¢as potrebny na vyrobu o 30 percent.

Digitalne dvojca predstavuje systém skuto¢ného sveta vo virtudlnom priestore.
Umoznuje preniest’ fyzické objekty zo skutoénymi datami do virtudlnej podoby a formou
simulacii identifikovat’ mozné vzorce spravania, aby podnik dokazal eliminovat’ mozné
poruchy skor, ako sa zacne skutony vyrobny proces. Digitdlne dvojéatd su schopné
pracovat’ s historickymi tidajmi poruchovosti vyrobnych liniek, a tym naplanovat’ potrebnt
udrzbu strojov. Vc¢asnd udrzba aoprava strojov podniku Setri néklady a zabezpecuje
plynulost’ vyrobného procesu bez neofakavanych prestojov. Implementaciou technologie
digitalneho dvoj¢ata ma podnik neustaly prehl'ad o vyrobe a vyrobkov a vd’aka priebeznému
vyhodnocovaniu zozbieranych dat dokéze optimalizovat’ vyrobné procesy. Aj ked su
digitalne dvojcatd vysoko inteligentné, nie su Uplne autondémne a budu si vyzadovat’ zasah
¢loveka. Digitalne dvojéa v automobilovom priemysle moéze umoznit' zblizovanie
existujucich rozdielov medzi fyzickymi a virtudlnymi verziami prototypov produktov.
Konvenéné produktové inzinierstvo spolo¢nosti BOGE casto vyzaduje vyvoj hardvéru
a softvéru vo vel’kej miere izolovane od seba a k integracii tychto dvoch produktov dochadza
Vv neskorej faze zZivotného cyklu vyvoja produktu, ¢o potom ¢asto vedie k prepracovaniu
softvéru. Na zmiernenie tohto u¢inku sa vyvoj softvéru Casto zaCina iba vtedy, ked’ je vyvoj
hardvéru pomerne pokrocily, ¢o potencialne predlzuje celkovy ¢as uvedenia na trh. Jednou
z definujucich charakteristik digitdlneho dvojcat’a je to, Ze z hl'adiska softvéru cielového

systému je virtualizovany hardvér ciel’a identicky s jeho skuto¢nym hardvérom.
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Za zmienku stoji aj znizovanie poctu potrebnych prototypov. V spolo¢nosti BOGE
sa pri vyvoji novych produktov vyzaduje v priemere Styri az pat potrebnych prototypov.
Pouzitie digitdlneho dvojcata by mohlo potrebu znizit' na jeden alebo dva potrebné
prototypy so vSetkymi stivisiacimi nakladmi a casom.

Spolo¢nost BOGE ro¢ne vynalozi na vyskum avyvoj 7 percent zo svojich
dosiahnutych trzieb z realizécie. V roku 2019 boli vynosy z predaja priblizne na Grovni 145
miliénov eur, vyvoj teda predstavoval asi 10,5 miliéna eur. Domnievame sa, Ze
implementacia digitdlneho dvojcata by podniku mohla usetrit’ 20 az 30 percent nakladov na
vyvoj, pretoze funguje ako komunikaény nastroj, ktory pomaha inzinierom z r6znych
pracovnych pozicii dosiahnut' vzajomné porozumenie. Pomdaha analyzovat préacu

dokladnejsie a vidiet’ problémy skor, ako k nim dojde.

67



Zaver

Podnikatel'ské prostredie, v ktorom podniky pdsobia sa vyrazne meni v zavislosti od
medzinarodnych trendov. Globalizacia, rastiica konkurencia, rychle zmeny v technoldgiach
a dolezitost’ informacii zapricinuju, ze aby podnik dokazal prezit’, musi pruzne reagovat’ na
najmodernejSie novinky v oblasti riadenia vyroby.

V prvej kapitole sme podla viacerych domécich aj zahrani¢nych autorov
charakterizovali manazment vyroby a zadefinovali jeho zakladné tlohy a funkcie. Vyty¢ili
sme prienik medzi manazmentom vyroby a vnutropodnikovym manazmentom vyroby,
ktorého predmetom je klast doraz na inovécie a zabezpecit' Stihlost’” vyroby. Poslednou
Castou tejto kapitoly su moderné trendy vnitropodnikového manazmentu vyroby. Niektoré
Z nich st starSieho charakteru, ale i napriek tomu st pre podniky v nasich podmienkach stale
aktualne.

Obsahom Stvrtej kapitoly je vymedzenie, ¢o pre dany podnik znamena
vnutropodnikovy manazment. Opisali sme ako podnik vyuZiva metddy a nastroje
vnutropodnikového manazmentu vyroby v praxi. Predmetom skiimania boli dve montazne
linky vo vyrobnej hale TT1, na ktorych sme aplikovali metody ako kaizen, 5S, six sigma
a FMEA askamali mieru ich uplatnenia. V d’alsej podkapitole prace sme sa venovali
vyrobnej cinnosti z pohladu Specifického trendu  ochrany Zivotného prostredia
a identifikovali konkrétne environmentalne aktivity spolo¢nosti.

Na zaklade prestudovanych teoretickych poznatkov a ziskanych skusenosti zo
spolo¢nosti sme v Casti diskusia zdoraznili, ako je ddlezité prispdsobit’ sa technologickej
revolucii Industry 4.0. Prvym navrhom je vyuZivanie 3D tlace. Jej vyznam spociva v zniZeni
nakladov na vstupny material. Zastdvame nazor, ze uzitoénym prvkom Industry 4.0 pre
spolo¢nost BOGE by mohlo byt zavedenie virtualnej reality, ktord moze usetrit’ podniku
naklady, hlavne v predvyrobnych etapach pri konstrukcii prototypu alebo dizajne produktu.
Jednym z prinosov technologickej revoltcie je aj digitalne dvojéa. Umoznuje simulovat’

vyrobné procesy vo virtudlnom svete.
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