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Abstrakt

Tento ¢lanok priblizuje skusenost’ so zavedenim S$tandardizovanych postupov pri
kusovej vyrobe. Kusova vyroba je charakteristicka tym, Ze je problematické Standardizovat’
procesy z dévodu roznorodosti procesov vyplyvajucich z objednavok od réznych zékaznikov.
Podmienkou pre standardizaciu procesov je ich opakovatel'nost, ¢o pre kusova vyrobu nie je
charakteristické. V pripade, ze organizicia zabezpeCuje kusovy vyrobu, ale zékaznik sa
opakovanie vracia s poziadavkou na ten isty produkt, mozno tato opakovatelnost vyuzit

Vv prospech Standardizacie niektorych ¢innosti a zvysit tak efektivnost’ vyroby.

Abstract

This article discusses the experience of standardization of work in piece production.
Piece production is characterized by the problem of standardizing processes. The reason is the
diversity of processes resulting from changing orders from the customer. The condition for
standardization of processes is their repeatability, which is not typical in piece production. If
the customer returns again with a request for the same product, this repeatability can be used

to standardize some activities.

Uvod

Kusova vyroba je charakteristicka tym, Ze opakovatel'nost’ vyroby produktov je na
vel'mi nizkej aZ nulovej urovni. VyZaduje si vysoko kvalifikovanych pracovnikov, ktori musia
vediet’ vykonavat niekol’ko vyrobnych c¢innosti. V porovnani s hromadnou vyrobou, je
plénovanie takejto vyroby komplikovanej$ie a narocnejsie.
Specificky rozdiel medzi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou je uvedeny v nasledujicej
tabul’ke (Tab.1).
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Kusové vyroba Sériova vyroba Hromadna vyroba
e Vel'mi velky pocet
e Velky pocet rovnakych|
e Velky pocet - jedného produktu (vo
produktov (v sérii — Vo .
roznorodych produktov vyrobnej davke)
vyrobnej davke)
¢ Neopakovatelnost’ ¢ Vysokd miera
e Opakovatel'nost’ ‘
jednotlivych produktov opakovatel'nosti
' produktov (vyjadrena v
a ¢innosti . ¢ Vysoka uroven
pocte sérii)
e Kazdy produkt technickej pripravy
e Potrebna technicka o
vyzaduje samostatni vyroby a jej podrobné
priprava vyroby )
pripravu vyroby 3 spracovanie
. e Standardizacia
e Casté prestavba e Vysoky stupeii
. vyrobnych postupov o
vyrobnych zariadeni automatizacie a
Standardizécie prace

Tab.1 Porovnanie $pecifik medzi jednotlivymi typmi vyrob

Kusovl vyrobu charakterizuje stav, kedy sa vyrabaju rozlicné druhy produktov
Vv menSom mnozstve. Opakovanie vyroby sa vyskytuje ojedinele. Takyto typ vyroby vyzaduje
univerzalnost’ strojov a pomerne vysoku kvalifikdciu zamestnancov na ich obsluhu vratane
kumulovania funkcii. Vyhodou je flexibilita vyroby, moZnost’ odstranit’ chybu vo faze vyroby
s nizkymi nakladmi. Nevyhodou je potreba pracovnikov s vysokou kvalifikaciou (pre obsluhu
viacerych zariadeni), niekol’konasobné technické vybavenie vyrobnych priestorov oproti

sériove] vyrobe, vysoka financné narocnost’ vyroby.

Podmienky vyroby v danej organizacii
Organizacia sa venuje tymto hlavnym ¢innostiam:

* spracovaniu plechov,

* spracovaniu profilov,

* Zvaraniu.
Organizaciu za zéklade poctu pracovnikov mozZno zaradit’ medzi stredne velké. Vyroba je
orientovand len na dopyt zakaznika. V rdmci vyroby pouziva rucné, ale aj NC vyrobné
zariadenia (ako napr.: CNC ohybanie a tvarnenie plechu, NC strihanie plechu, NC ohybanie
profilov, NC zakrazenie profilov, NC frézovanie dielcov, bodové zvaranie plechov,

zakrizenie plechov, zvaranie nerezu, hliniku, titanu plechov a profilov. Organizacia ma
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zakaznikov nie len na Slovensku, ale aj v zahrani¢i ato predovSetkym v Nemecku,

Franctizsku a Ceskej republike.

Postup pri spracovani objednavky

Kazda prijatd objednavka sa posudzuje z hl'adiska realizovatelnosti. To zahfna
posudenie technickej a materialovej naroc¢nosti, ako aj potrebnej zruc¢nosti pracovnikov. Ak je
objednavka vyhodnotena za realizovatel'nu zodpovedny pracovnik vykona cenovu kalkulaciu
a cenu poskytne zakaznikovi na jej odsuhlasenie. Ta je bud’ akceptovana alebo po odsthlaseni
obidvomi stranami upravena na akceptovatelni. Nevyhodou kusovej strojarskej vyroby je
skuto¢nost’, ze v mnohych pripadoch zakaznik neposkytne vyrobnu dokumentéciu, ale stava
sa aj to, ze zakaznik chce dany vyrobok, ale nema konkrétnu predstavu o jeho rozmerovej
a tvarovej podobe. V pripade dodania vyrobnej dokumentacie zakaznikom alebo v pripade
opakovanej vyroby uz v minulosti vyrdbaného produktu sa predpripravnd fdza znacne

zjednodusi a skrati.

Charakteristika produktu

Organizacia ma aj takych zakaznikov, ktori objednavaju ten isty produkt v niekolkych
modifikaciach. V tomto pripade mozno vraviet' o opakovatelnosti vyroby. Napriek roznym verziam —
modifikaciam je produkt z velkej podstaty rovnaky. Rozdiel je len v niekol’kych (ale pre zakaznika
vel'mi vyznamnych) detailoch. Organizacia ma dva externe zabezpe€ované procesy, na ktoré vyuziva
dlhoroéne overenych externych poskytovatel'ov. Ide 0 proces laserového vypalovania presnych tvarov

z plechu a proces povrchovej tpravy (farbenie) produktov.

Popis problému

S tymto produktom ma organizacia uZz niekolkorocné skusenosti. Na zaliatku sa
tvorba ceny opierala len o sktisenost’ kompetentnej osoby s vyrobou inych len velmi malo
podobnych produktov. Cena bola do velkej miery odhadovana a velkost' zisku na danom
produkte bola otazkou (ne)presnosti tohto odhadu. Konkrétne &isla dali odpoved’ az po
niekol’kych rokoch (skusenosti s vyrobou daného produktu). Po ziskani tychto skusenosti S
vyrobou produktu organizacia ziskala realnej$i obraz 0 cene materialu a s nadobudnutim
ur¢itych skusenosti pracovnikov vo vyrobe prinieslo malé skratenie vyrobného casu. To
evokovalo presvedcenie, ze doslo k narastu zisku. AvSak stale sa vyskytovali objednavky, pri

ktorych bol zisk podl'a ocakavania a niekedy bol hrani¢ny (takmer nulovy).
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Po urCitom case, priSiel zakaznik s modifikaciou produktu. Zmeny boli malého
rozsahu, ale princip a vyrobné ¢innosti boli zachované. Ich dopad ale taky maly nebol, lebo
mali vplyv na vysledna cenu. Zmenila sa dizka asového trvania zvéracich a montaznych
operacii. Navyse, zakaznik pozadoval znizenie ceny produktu na Grovni 5%. To vSetko si
vyziadalo ur¢it’ novy postup pre stanovovanie cien daného produktu (vratane vSetkych

modifikacii, ktoré sa pre zakaznika doposial’ vyrabali).

Navrh rieSenia

RieSenim vzniknutého problému bolo najst’ sposob, ako redlne vycislit’ cenu produktu
pri zohl'adneni vykonanych vyrobnych ¢innosti na produkte. Jedinou cestou bolo vytvorit
meraci protokol (Obr.1) pre zaznamenanie vSetkych Cinnosti aich Casové trvanie. Meraci
protokol bol navrhnuty tak, aby obsiahol vSetky vyrobné Cinnosti. Ich ¢asové trvanie bolo
rozdelené na pripravné a vyrobné ¢asy. Cas venovany &isteniu pracoviska sa do merania
nezahrnul.

Meranie sa vykonalo na 5 po sebe iducich produktoch, aby sa minimalizoval vplyv
abnormalit na vysledné cCasy. Pripravné casy sa pri jednotlivych produktoch pohybovali
Vv rozmedzi medzi 82 az 114 minut. Vplyv na tento rozptyl malo miesto uloZenia palety
S vyrobnym materidlom, ¢i konkrétny pracovnik (jeho pracovné tempo a zru¢nost). Po
preratani vysla priemerna dizka trvania pripravnych &innosti na 98,4 mint.
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Obr.1 Néahl'ad na meraci protokol
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V pripade vyrobnych ¢asov sa postupovalo rovnako, ako v pripravnych. Vyrobné Casy
sa pri jednotlivych produktoch pohybovali v rozmedzi medzi 99 az 120 minat. Cisty
priemerny vyrobny ¢as dané¢ho produktu bol vypocitany na urovni 110 minat. Z uvedeného

vyplyva, ze priemerny ¢as vyroby jedného produktu trva necelych 210 mintt, ¢o je 3,5 hodin.

Zaver

Uvedomenie si vSetkych vyrobnych cinnosti realizovanych pri vyrobe daného
produktu viedlo k zavedeniu istych Standardizovanych postupov vo vyrobe. Organizacia
zaviedla vyrobny postup, zoradila jednotlivé vyrobné Cinnosti do logického sledu a zacala
merat’ ¢asy tychto ¢innosti. Organizacia pri stanovovani ceny produktu mala k dispozicii
realne udaje, ktoré poskytovali zdroj na stanovenie cien a zaroven vytesnili tzv. vatu, ktora

v sebe mohla skryvat’ minimalny az hrani¢ny zisk, ¢i dokonca vyrobu s finanénou stratou.

Prispevok bol vypracovany v ramci rieSenia grantového projektu 015TUKE-4/2019
Manazeérstvo auditov vyuzitim softvérovej aplikacie v zmysle poziadaviek normy 1SO

9001:2015.
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