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Abstrakt

Bakalarska praca sa zameriava na pochopenie filoxgfobného systému Toyoty a
jeho uplatnenie v podniku so zadkazkovou vyrobousdDije navrhy, ktoré mézu by
pouzité v podniku, nezavisiac od jehd’kesti alebo vyrobného zamerania.

Abstract

The bachelor thesis focuses on undestanding thetadyroduction System and its
application for a small custom manufacturing buseét contains suggestions that can

be used in an enterprise regardless od its sipeodiuction focus.
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UvoD

V mojej praci sa budem zaobg&rayrobnym systémom Toyoty, vysvetlim jeho
sasti a prinosy pre podnik, ktory gadneho pracuje. Podnik, ktory som si zvalil, je
z uplne iného ,sudka“ ako Toyota, ktoru vSetci pmie ako pévodcu dostupnych a
kvalitnych aut, jazdiacich po naSich cestach, jgpadanik, ktory sa zaobera vyrobou
v ovd’a mensom rozsahu a pOsobiaceholaveatSicas na trhu. Mnohychkitate’ov
ihned” napadne myslienka, Ze principy, ktoré platia pogotu, nemoézu fungovapre
maly podnik.

Chcem prinie zmysluplné argumenty proti mytu, Ze vyrobny sysi@mgoty je
aplikovatény pre vyrobu vEkého objemu vyrobkov. Vyrobny podnik, ktory som si
vybral ako priklad, pre ktorého vyrobny systém chceavrhnéi moZnosti vyuZitia
mechanizmov Toyoty, sa na oproti tomu zaobera Zdkem vyrobou.

Mam zaujem na tom, aby moja praca bola viac negodtgm vlastnosti
a Specifik, esejou o alternativnom vyrobnom systémjeho moZznostiach vyuzitia
v podniku, ktory pracuje so zauzivanymi postupmist&me, ktory je univerzalnejsi,
nez si c¢itate’ mysli. Pochadzajuci z krajiny, ktora sa zotavovalad’kych Skod
a desStrukcie svetovej vojny, kde boli myslidiadia schopni prinosné postupy napisa
na papier, vyvesina nastenku a inSpirow&udi, Ze pomocou neho je mozné dosiahnu
kvalitnejSich produktov, prostrednictvom kvalityopesu, je pre ira vyrobny systém
Toyoty viac nez len suborom rad a odpianti, ale pre spotenstvo akychkbvek I'udi,
namierenych za spaloym cid’'om, ktory chcu a dosaha¥apola@ne, nielen postupom,

alefilozofiou.



Ciele prace

Ciel'mi mojej prace je zoznathéitate’a s Vyrobnym systémom Toyoty a jeho
moznymi vyuZzitiami v podniku, na ktory sa v mojegpi sustredim. Prinesiem névrhy,
pomocou ktorych je mozné tieto principy apliktéva vyrobnom podniku. Uvediem

dblezitos porozumenia Vyrobnému systému Toyoty v jeho fifadam kontexte.
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1. TEORIA

V teoretickejcasti mojej prace sa budem zaoletadriou o subore nastrojov
ozna&enych ako Vyrobny systém Toyoty, znamy v anglickggmyku ako Toyota
Production Systemdialej ho budem v praci ozéava’ skratkou TPS), ich pdvod

a Specifika, akym spésobom tvoria vazbu na podrgha vyrobny systém.

1.1 Vyrobny systém Toyoty

V tejto casti si utime, ¢o je to metdda Toyota Production System (TPS).
Stanovime si, aké su charakteristiky tohto systékitoyé modzZzem aplikova na
pozorovany podnik. Ké&Ze méj pozorovany podnik sa neriadi papierovymigiami
a teoretickymi znalaami a odportianiami, ale hlavne empirickymi znat@sni,
vyplyvajucich z jeho minulosti a vyfiltrovanim toh&o funguje najlepSie, je to prefa
verka vyzva skbit japonské pokrokové matie vyroby so 3$pkovou slovenskou
firmou, ktora obstava v konkurémom boji a ,prirodzenom vybere" v obchodnej
mierke. Treba sa vSak vyvaravehyb uvazovania, nie vSetky podniky su UspesSné ako
Toyota, tento systém sa neustale vyvija a Uspedahidge povéSine vo vékych
podnikoch (Wornoff, 1993, s. 15), avSak jeho pné&kfilozofiu mdézeme aplikovaaj

v SirSom meradle.

1.2 Porozumenie filozofii TPS

TPS je systém, ktory pomaha podniku dosalievaje ciele, tym Ze organizuje
technické dudské zdroje a vykony zaélom vSeobecného blaha spiiosti. Rovnako
ako socialno-technicky aspekt ma aj eticky aspé&ho ci€éom je prostrednictvom
uvedomovania si svojej zodpovednosti, pracovnigatioju prijaténejSie vysledky,
ked’ su viac nez len pravne spéti so svojou firmouebiducrtou tohto systému je jeho

univerzalnos, teda moéze kyaplikovany na akykivek vyrobny podnik, b&o viac, aj

11



na nevyrobné podniky. TPS je podnikova filozofidprk pdsobi na pracovnikov
v celkom podniku, vytvara ¥ahy pracovnikov k podniku ad@alSim pracovnikom.
Ktomuto by som pridal zaujimavy pripad, o ktorosme mohli poéut
v spravach, ktory vypoveda o mysleni japonskéhoyjéaeho:
V minulom roku 2011, kedy zemetrasenie a nasleskigmické viny zniili
velku ¢ag’ japonského pobrezia v prefektire FukuSima a spldsttaty na Zivotoch
a obrovské materialne Skody, reportér, ktory rabithovor so starSim japonskym
panom, ktory v tejto pohrome priSiel o dom, boluadlly z postoja tohto Japonca, ktory
vyhlasil, Ze jeho prvym krokom k tomu, ako sa dostaakejto situacie, bude pombc
firme, ktorej je zamestnancom, postayii naspé na nohy, pretoze mézetistava
nanovo svoj dom, ale je to je ho zamestnanie, Klor@zivi a postara sa o neho, a tak
na dom m&as. Vskutku nevidané znihie, pre nas, ktori vyrastame v zapadnom
svete, kde praca a zamestnanie sU povaZzované akdutmé zlo, ktorému sa treba
oddava, aby sme sa uZivili, anie, ako &ie kéomu prechovavame starostlivos
a Uctu. Treba vSak sa vyvardvgprehorlivych @&itelov”, pretoZzeco mdze fungovéa
v Japonsku, nemusi automatickyt’aplikovaténé pre iné krajiny (Woronoff, 1993, s.
97)

1.3 P6vod TPS

Zakladatémi TPS su Taiichi Ohno, byvaly zamestnanec Toyptiemyselny
inZinier Shigeo Shingo a zakladhtenaky Toyota Eiji Toyoda. Na vyvoji tohto
systému pracovali ¥asovom ramci od zotavovania sa Japonskej ekonomiich
podnikov po druhej svetovej vojne do sedemdesiatgitov, kedy Toyota a na jej
priklade mnohé japonské sp&thmsti z&ali UspeSne konkurovamerickym vyrobnym
podnikom a firmam zapadného sveta. Na zapade sasiPPredchodcom tzv. Stihlej
vyroby. Stihlou vyrobou nazyvame takii metodiku aigacie prace, kedy ja
maximalizovany GZitok pre zékaznika, bez Gkoru malitu produktu. Stihla vyroba
vyuziva metodiku zefektiovania vyrobnych procesov pomocou odstranenia iabe
druhov plytvania, medzi ktoré patri plytvantasu, skladovych priestorov, plytvanie
schopnosti zamestnancov, prace pri manipulacli. aPS zavadza efektivnejSiu

kontrolu, ktora nie je na konci procesu a préplglebo vyrduje produkty, ale na celej
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dizke procesu, aby sa zamedzilo plytvaniu praceyaa#iikdvek chyba bola zistena

hned’ na mieste v procese a dala sa thindentifikova’ a nasledne napravyia nie az na

konci procesu.

1.4 Hesla TPS

Pre TPS je charakteristicky jej zargon, termin@pgktord pomaha

k definovaniu jeho postupov. Slova s&$iaou pévodom z jap@my, uvadzam ich

v anglickom prepise a vystiznou definiciou, paébecedy (jishuken.wordpress.com):

Genchi Genbutsu - ,poztiesi sam“. Vyzdvihnutie praktickej znalosti nad
teoretickou. Ak chcete pochapproblém, musite ho vidie Situaciu je mozno

vyhodnoti’ a vynie$ kvalitné Usudky, len ak su k dispozicii kvalitnétal So

zlymi adajmi prichadzaju zlé rozhodnutia, ato mpllen pri vyrobe, ale

v Zivote vSeobecne. Délezité pre uUspech je myshehovor®’ na zaklade

overenych udajov, a niet lepSi spdsob si ich éveez osobne (Liker, 2008, s.
283)

Hansei - ,neustale premignie”, je to Ustredna mysSlienka v japonskej kulture
Hansei je pouZzitie principov kritického mysleniasebareflexie pre d@l
zlepSovania sa (Womack, Shook; 2011, p. 325). Ohel@ko v zivote¢lovek
ma zt’ pod’a principov, ktoré mu duje moralka, a pripadné chyby naprgve
nie je mozné bez sebapoznavania a sebareflexigapa minulé konanie. Tato
mysSlienka je aplikovana v praxi nielen vyrobnéhalpi&u, kde kazd&innog’
pracovnika je pozorovana auvazovana nim samygnmu umoiuje by’

platnou sdag’ou jeho okolia, i prikladom druhym a zlepSowaa.

Heijunka - ,vyhladenie vyroby“. Celkové vyrovnamgrobného procesu, aby
bolo sprdvne zboZie pripravené v spraviss. Principom je vyrovnavanie
pracovného z@zenia (Liker, 2008, s. 151).
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Hoshin Kanri - ,utovanie cidéov". Zasada uiova’ si ciele, ktoré saas od¢asu
menia s trendom dosahovania stéle vysSich. Totiykeahlavne manaZzmentu
podniku, avSak nie je to obmedzené aj na spodkanizgnej Struktary.

Just-In-Time - ,prave §as“. Vyrabanie toho¢o je potrebné, v potrebnyas
a v potrebnom mnozstve. Justi-in-time je princivinyty Toyotou a neustale
zdokondiovany, ktory identifikuje faktory, ktoré su potrébnpre ¢o
najefektivnejSi priechod materialového toku, a tm“, ,kolko“ a ,kedy"
vstupuje do procesu. (Lu, Kigai; 1989, p. 28) Tato metdda je zaloZzena na troch
principoch:

1. Tahovy systém.

2. Metdda nepretrzitého spracovavania.

3. Taktovycas.

Kanban - ,kartika“. Je to Ku¢ pod’a ktorého je mozné pozorava reagova

na pohyby materialu v procese ickiagnym dofiianim a dozeranim. Toyota
pouzivala systém kanbanovych kariet najprv k znizeakladov a zosuladenie
strojnych ¢innosti, avSak dnes okrem zniZovania nakladov &awgnia
priechodnosti procesom sa kanban pouziva iiaddnie prilezitosti na
kontinualne zlepSovanie (Gross, Mclinnis; 2003, p.Bezpochyby kanban je
cestou pre uspech, avSak musid 89 neho zaujati vSetci zodpovedni za dianie
sa vo vyrobnom procese (Louis, 2006, p. 194)

Kaizen - ,zlepSovanie“. Metdéda neustaleho zlepS@jakedy su postupne
odstraiované plytvania prio minimalnych nakladoch. To plati pre kazdu osobu
v podniku zainteresovanu, kaizen je pre vSetkychagddki, 2004, s. 15).
Principom kaizenu je, Ze pre zlepSovanie nie §eny strop, norma, nad ktoru
by sa nedalo zlepSotiaZlepSovanie neprichadza v skokoch, ale kontirejaln
v aby v malych intervaloch boli dosiahnuté pokrokmerom k zlepSovaniu

ukazovatéov, ktoré nas zaujimajdi uz v podniku, alebo v Zivote.
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Muda - ,plytvanie®. Ni€o, ¢o neprindSa Ziadnu hodnotu, najlepSie
interpretované ako nulova pridana hodnota. Jedm&¢saosti, ktoré sprevadza
plytvanie a predlZzovanie priebeznej doby, vyzadujimoriadne pohyby
alebo mimoriadne zasoby, alebo zaigiiju ¢akanie (Liker, 2008, s. 152).

Muri - ,pretaZzenie”. Protiklad Muda. Je to vyuZzivanie pracouriklebo strojov
nad radmec ich prirodzenych medzi (Liker, 2008, 52)1 Muri zapréinuje
problémy s kvalitou produktu, zmetky a poruchy, ale je dolezitejSie,

problémy s bezgmogou.

Mura - ,nerovnos‘. Proces musi kiyzorganizovany tak, aby na Ziadnom mieste
nedochadzalo k prebytku alebo nedostatku vstupowd d@oho vystupov.
Odstranenie takychto neefektivnych miest, kde ddzh& spomiovaniu chodu
procesu, bdi ¢akanim na tovar, aleb&akanim tovaru na spracovanie, pomaha
k zvySovaniu hladkosti vyrobného procesu. Mura moéApdsobova
nepravidelnosti v harmonograme vyroby alebo kolsaobjemu vyroby

v dosledku vnuatornych problémov, ako su prestojaetky alebo chybajuce
diely (Liker, 2008, s. 152).

1.5 Zasady TPS

V tejto casti preberiem dolezité podnikés&é zdsady, ktorymi sa riadi

Toyota s pouzitim svojho TPS, na zaklade pozoravdhi. Jeoffreyho K. Likera,
profesora priemyselného inZinierstva na Michigapskimiverzite (Liker, 2008).

Spomedzi nich som vybral pbalméjho nazoru tie najdélezitejSie.

1.5.1 Dlhodoba filozofia ako zaklad pre rozhodovanie

TR Y4
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Vo vyrobnom systéme Toyoty ma dolezité miesto zddee manazérskych rozhodnuti
na dlhodobej filozofii, a to aj na ukor kratkodobyiinancnych cié’ov.

Tato zasada ma dobéraz na buduenosyzdvihuje trpezlivog a kvalitné
rozhodnutie, ktoré dokazu printeeodnotnejSie vysledky v budicnosin je v rozpore
s myslenim investora, ktory uprednostni rovnaké zatvo péazi hne’ ako v utitom
momente v budicnosti

Pre Uspesny chod podniku by mala’ Ima prvom mieste robito, ¢o je dobré pre
zakaznika. Manazér uspesSného podniku vie, Ze zédkdwponuje peniazmi, ktoré ma
moznos$ vymeni’ za produkty a sluzby firmy. Firma sa stavia do ipez doplnku
k spola@nosti, jej sdag’ou, vyrabd nie je len vymiéat’ zboZie za peniaze, ale ide
o poslanie. Preto je dblezité, aby podnik budozéhak so svojim zakaznikom.

Podnik si musi uvedomowasvoju zodpovedndsvoci svojmu zakaznikovi,
pretoZze zakaznik je ten, ktorého dbvera a navrafeos/ssi ci€, nez kratkodoby zisk.
O firmu sa treba stafazaobchadzasnou ako s organizmom (Liker, 2008, s. 105),
ktory moze silnié, len ak dokaze vyzivovasam seba, ato nezvladne bez potrebnej
opatery a vyzivy. Zamestnanci musia’lychovavani, Komu prispieva ich rotacia po
a poda konsenzu preferencie manazmentu a pracovnikatsénhw boli zaradeny na
svoje miesto. Nema vyznam aby zodpovednu ulohuripdenie mali len vSeobecne
vzdelani pracovnici, na posty so¢gau zodpovedndsu ostavaju pracovnici prevereni

jasnymi a presne vymedzenymi tlohami (Woronoff,3,39 106)

1.5.2 Nepretrzity procesny tok

Ak je vytvoreny nepretrzity procesny tok, umiaje to odh#ova’ skryté
problémy v procese. K sa v procese vyskytne chyba, ma to za nasledakamidr
celého procesu a sustredenie pozornosti na vzrikprablém. Pracovnici majua za
tlohu problém odstraty aco je délezitejSie, ziskgpotrebné znalosti, aby v buduicnosti
k podobnému problému nedoSlo. im je taky procesny tok, ktory neprodukuje
Ziadne vadné vyrobky. Jedna sa o systém s nulogligiami. Dalej to ma za néasledok
posudzovanie procesu na zaklade entity, ktora niechddza, nez ako samostatnu

¢innog” samotnu. Princip samokontroly tomuto napoméaha yRWUE88, s. 146), kedy
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pracovnik berie na seba zodpovedhppripadnych strat spésobenych pri zlyhani jeho

kontroly, ¢im sa zvySuje kvalita procesu, za ktory zodpoveda.

1.5.3 Tahovy systém

DalSou déleZitou metddou je vytvorenie systému,yksor,taha” tovar nafal3iu
operaciu, v porovnani s tlakovym systémom, ktorpssbuje problémy v procese.
Principomtahovému systému je dbéraz na proces, kalena sila pésobi od konca
procesu. Da sa to pripodobma obchodovanie s autami, kde si zdkaznik na dékla
svojich poziadaviek a Specifikacii ,vytiahne" zo ss§mu auto, oproti tlakovému
systému, kde zakaznik je v pozicii prifgaa kedy nezalezi na jeho poziadavkach.
Takyto systém zo svojho dizajnu je namiereny ngoanavanie chyb spésobenych
v procese. Na druhej strane, predchadzajuca oper@siyraba zasoby na sklad, ale
v takom mnozstve a kvalite, ako potrebuje vnutardigaznik. V tomto pomaha systém
kanban, opisany vysSie, ktory je ako ki na Useku, ktora slizi na evidovanie
pohybu tovaru na vnatropodnikovom procesnotiazei v smere dopredu a zaréweko

objednavka v opanom smere.

1.5.4 Vyrovnané pracovné za&azenie

Tato metdda odsthaje neziadany koncept nevyrovnanéhdazanie, ktoré sa
vyskytuje kel je nespravne zvoleny sléthnosti.Cinnosti by mali by tak nastavené,
aby aj sustredendgpracovnika bola v spravnych intervaloch ozZivovalgto z dévodu
rozdielnosti jednotlivych¢innosti, ich zéaze na pracovnika, atym nevyrovnanosti
systému, priklad dvochlinnosti A,A,AAAA,B,B,B. Systém neodpata vyrobu na
sklad (Rudy, 1988, s. 140) pretoZze to nevyvaZupazsnie, ale presuva rovnovaho
medzi po sebe nasledujucimi operaciami. Pracovrdkamihu prechodu ndialSi sled
rovnorodych ¢innosti podiuje nahlu zmenu, a preto sa odp@vyrovnavad jeho
za&’azenie, az do momentu, kedy zmen#dazania nie je problémom, Keje nanu
zvyknuty: A,A,B,A,A,B,A,A,B. Tento spdsob pomahaapovnikom chapaproces ako

celok a nielen ako skokovy sléphnosti.
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155 Dosiahnutie poZzadovanej kvality na prvy raz

V tradichom ponimani je proces, k ktorého vychadzaju vyyotbbré a vadné.
Tato metdéda sa snazi o zamedzenie produkovaniktdefeakym spésobom, ako
kultarny princip, kde je vyZadované zastavenie @sa¢c aby sa zachovala kvalita.
V tradicnom systéme, zastavenie procesu je odmietané zdékodu, Ze ¢as su
peniaze" a akékwek zdrzanie vedie k poklesu zisku. AvSak problénv fom taky Ze
nie je déraz na kvalitu procesov, aviak na ich logth Japonsky manazér, oproti tomu
Zapadnému, ma ako kultarnu vedomasstaw proces, eliminovachyby, a vd’'alSom
spusteni dany proces rovnakl vadu nevyk&iepa za nasledok skvalitnenie celkového
procesu, ktory nebude produkevaadné vyrobky. V z&najucej faze sa bude chyb
objavova@ neporovnatine viac nez po uplatneni zasad kvality vyrolyg sa
0 zapadnom systéme neda poveddory méa tendenciu opakowavoje predchadzajuce
chyby. Uspedny podnik sa usiluje viac ako o ziggodiel na trhu, ktory dosahuje
produktom, ktory je kvalitny, za dostupnu cenu (bff, 1993, s. 110), ma zaal
penetrové trh a uputd pozornos zékaznika. Japonské firmy vynakladaju spomedzi
krajin sveta najviac prostriedkov na vyskum a vy\&)3% HDP v porovnani s 2,8%
v USA a 2,4% v Nemecku (Abbeglen, 2006, s. 111lrgdpvSetkym v snahe podnikov
o dosiahnuti€o najkvalitnejSieho produktu.

Délezitym prvkom je eliminacia strat, ktoré majliacero foriem: straty z
nadprodukcie, straty prestojov, dopravné strat@fystv procese vyroby, straty zo zasob,
straty pohyboveé, straty z nepodarkov, zmetkov (Radg8, s. 137)

Manazér si musi uvedothi nasledky svojich rozhodnuti, kedy mala
neprijemnosg odstranena haena z&iatku je mensSi problém ako opakovany problém,
ktory kazi celkovu kvalitu vyrobkov, procesu, aj raly podniku.

Pan Ohno hovoril, Ze kazdy problém, ktory bol ddhg a kvoli nemu zastavena
vyrobna linka, by mal ki vyrieSeny najneskér do zajtrajSieho rana, pretakesa
vyraba jedno auto za minutu, je jasné, Ze rovnakyblpm sa bude opakota
nasledujuci die (Liker, 2008, s. 168).
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1.5.6 Hansei a Kaizen

Ustanovenie a rozvijanie organizacie, ktora j@maa deniu sa
prostrednictvom neunavného prerraiiia (hansei) a neustaleho zlepSovania (kaizen)

Ako som vySSie vysvetlil pojmy hansei a kaizerk teeto dva tvoria hlavné
myslienky nielen vyrobného systému Toyoty, ale px&gtkym japonskej kultdry.
Principom zlepSovania je poznanie problému, atolyaco najddkladnejSie, aby
kvalita Usudkov bol&o najvyssSia. V procese, ktory obsahuje chyby, kagednecuje
k pytaniu sa otazky ,pt®?" postupne dole aZz na najhlbSiu moznua Giigwaby sa na
zaklade p«iin dala vyvodi zodpovednasza navrh protiopatreni.

Uvediem na priklade:

: Na podlahe vo vyrobnej hale je kaluz oleja.

: Pr&o?

: Pretoze zo stroja kvape olej.

: Pre&o?

: PretoZe je opotrebované tesnenie.

: Pr&o?

: Pretoze nakupené tesnenie je vyrobené z nekedlit materialu.
: Pre&o?

: PretoZe to bol vyhodny nakup.

: Preo?

> W > W > W P> WS W P>

: Pretoze pracovnici nakupu su hodnotenilpddatkodobych Uspor nakladov.

Tymto spésobom mozno dosialtnwzne Urovne problému, na kazdej kde
mozno néajs odpovedajuce rieSenie, zavisi od operativneho niadeaku Grove si
zvoli, za predpokladu, Zzg¢m arowiiovo niZSie rieSenie sa aplikuje, tym sa dlhodobejSi
vyrieSia problémy na drovniach od neho vySSich, akozno vidi€ na obmene

predchadzajuceho prikladu, ale s navrhnutymi rie$eima jednotlivych trovniach:

A: Na podlahe vo vyrobnej hale je kaluz oleja.
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: Utrite olej.

. Zo stroja kvape olej.

: Opravte stroj.

: Tesnenie je opotrebované.

: Vymeite tesnenie.

: Nakupené tesnenie je vyrobené z nekvalitnéhari.

: Zmeite technické Specifikacie tesnenia.

: Bol to vyhodny nakup.

: Zmeite zasady, ktorymi sa riadi nakup.

: Pracovnici ndkupu su hodnoteni padkratkodobych uspor nakladov.

W > U > ©® >» @ > © > @

. Zmaite kritéria hodnotenia pracovnikov nakupu.
(Liker, 2008, s. 313)

Hansei princip zodpovednosti, sebareflexie, naxah@ rieSeni aich
uplatiovania je vo vyrobnej praxi je totozny s Demingovgyklom PDCA: odhkte
problémy (planujte), zave protiopatrenia (robteio je naplanované€), vyhodnocujte
vysledky (robte kontrolu), vytvorte tok (pfal neho jednajte) a zas na krok odhalenia
problémov, celé zacglom odstraovania strat (Liker, 2008, s. 325). W. E. Deming sa
podid’al od roku 1950 az do svojej smrti v 1993 v Japansé vy@ovani Japoncov
o tedrii manazmentu (Tsutsui, 2001, p. 193), napoveda, Ze jednym z popudov
rozvijania japonskych podnikov priSiel zvonka.

Tieto principy nabadaju cely podnik spolu fungvaadvazové spol@nu
konverzaciu, pretoze su vtom vSetci spolu, a akédo zlepSenie prvkov procesu
prinaSa osoh podniku ako celku. Tento bod jelpaad6jho nazoru tym najdélezitejSim
prvkom filozofie vyrobného systému Toyoty, m@m sa da stavav akomkdvek
spolaenstve pracujucom na spoimm cieli, a v mojej praci hra hlavnu ulohu.

Do tohto bodu patri vychova pracovnikov, ktory wstjd do podniku,
dvojfazova, prva je faza pripravy na povolanieyuhd je ich zdokoriavanie (Rudy,
1988, s. 98). Tomuto prispieva uZz spominana rota@aovnikov. Novo nadobudnuty
pracovnik sa potrebuje stasad’ou svojho podnikového timu, pomocou svojich
schopnosti a znalosti prispigviau kvalite komunikacie a procesov. Avsak treba da

pozor na problémy, ktoré mézu vznikha prilis castého presuvania pracovnikov, aby
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mali dostatok ¢asu pochopi a zvladnti ¢innog’, ktord momentélne vykonévaju
(Woronoff, 1993, s. 86).
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2. ANALYZA

V analytickejcasti mojej prace sa budem zaolfergrobnym

2.1 Pozorovany podnik

Podnik, ktory som si vybral pozoraiaa teoretické znalosti TPS na neho
uplatnt’, je vyrobny podnik menom Crazy Fly s.r.o. Tatan@é sa zaobera vyrobou
n&inia pre vodny Sport kiteboarding. taktiez nazyvakiesurfing. V kratkosti
povedané, je to Specificky druh surfovania na vople, ktorom je doska (board)
uchytena o jazdcove chodidla, a okolo pasu je jazatgutany o zariadenie, ktorym
ovlada tazného draka (kite), ktory je naduvany vetrontalad jazdca po vinach.
Podrobnosti k tejto Sportovej aktivite rozoberiemrmajej praci neskor.

Firma bola zaloZzena v roku 1999, panom Jozefonoitdkom, ako spoknog’
s rkenim obmedzenym, so zdmerom vyroby surfovych dossdkorymi mal pan
Bukowtak skusenosti z prace vo vyrobnych podnikoch, k&aésnazili po otvoreni
trhov po roku 1989 prerazis vyrobkami pre surfing. Firma sidli v hale v drea
byvalého Tretianskeho strojarskeho zavodu Merina, prenajme oehgl 450 M na
ulici gen. M. R. Stefanikagislo 19. Spolénog’ zamestnava 20 zamestnancov,
a v minulom roku (2011) zaznamenala obrat 1 mi&aro.

Okrem samotnej vyroby giia pre Kkiteboarding, firma sa zaobera aj

zakaznickym servisom pre pouziviate jej produktov.
2.2 Kiteboarding
V tomto oddieli si podrobnejSie preberieme kitaloazg, Sport pre ktory vyraba
skumand firma n#nie.

Kiteboarding, ozn&vany tiez kitesurfing, alebo oddelene kite surfiagnazve

napoveda veducu Ulohu draka v tejionosti.
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2.2.1 Histéria kiteboardingu

Historia kiteboardingu siaha do 13. siieonasho letoptu v Cine, kdecin
ovladany taznym drakom pomocou sily vetra sluzili ako spoésdobpravy
(www.kitesurfingnow.com). Jedna sa o spdsob prgprabdobnej pre plachetnice,
avSak préahsi naklad. NeskorSim pionierom vyvoja pohonugjlésich dosiek na baze
sily vetra bol priekopnik letectva, Samuel Codygritzostrojil ovladaténého draka,
pomocou ktoreho na  svojom c¢lne  preplaval LamanSsky  prieliv
(http://triblocal.com/wheaton/community/stories/2004/the-magic-of-kites).  Dal3i
pokrok nastal v roku 1978, kedy si nemecky priekkpazdenia na vinach Dieter
Strasilla vyhotovil nafukovacieho draka. d&s vyvoja tohto relativne nového Sportu,
avSak svBmi starymi zakladmi, doSlo k zrodu viacerych disicip na zaklade
predvadzanych schopnosti jazdcov. Tu je treba sdomt’, Ze schopnosti a tvorivds
jazdcov predufuju, akému Stylu jazdenia sa budu venoweexistuje Ziadna centralna
organizacia, ktora tato aktivitu klasifikuje akoiaélny Sport, jedna sa o fyzicku
aktivitu, ktorej sa jazdci venuju vo svojomlvmm case, a predvadzaju svoje schopnosti

a zruwnosti.

2.2.2 Styly, discipliny

V kiteboardingu, tak ako pri kazdom rozvijajucom portovom odvetvi, pri
zvySovani pétu venujucich sa nadSencov, dochadza k vzniku wabedisciplin, na
zaklade experimentovania s novymi postupmi, s mgami nastroja a hlavne
s moznogami jazdca. Jedn& sa o tieto tri hlavné discipliog, ktorych sa odvijaju
dalSie:

* Freestyle - pokh nazvu ,vdny Styl*, je charakteristicky skakanim

a predvadzanim r6znych trikov §&s skokov.

* Wauve riding - doslova ,vinové jazdenie®, je zamerara jazdenie na vysokych
lamajucich sa vinacktp sa da nazaextrémnym Sportom.
* Speed riding - ,rychlostné jazdenie®, disciplinaktorej ide o dosiahnutie

maximalnej rychlosti na meranom Useku.

23



2.3 Organizaéna Struktura podniku

Pod’a majitd’a a spolénika v jednej osobe, pana J. Bukéka ma firma pruznu
organiz&nu Struktliru. To znamena, Ze jedna osoba mbze @drviacerocinnosti,

v zavislosti na jease a schopnostiach, a dochadza k rotovaniu zaamesivn medzi
pracovnymi ¢innog'ami, ¢0 ma za nasledok, Ze pracovnici si osvojuju veddimos
0 suvisiacich¢innostiach a pohyboch materialu a informacii v pkdna teda mézu
n4js’ ¢innog’, ktorl vykonavaju najefektivnejSie. Kesom sa spytal Pana Bukidka
na organizénu Struktaru, povedal, Ze Ziaden oficialny orgaéngagraf nie je, a tak mi
nakreslil na papier ako si predstavuje orgamgastruktaru. Aj k&' nie su na papieri
vymedzené, firma sa da rozdela 4 oddelenia: vyskum & vyvoj, vyroba, predaj
a servis. Plocha priestorov firmy je 450%nrozdelend na administrativnéas’

a vyrobna halu. Vyskum & vyvoj spolu s predajom rechadzaju v administrativnej
Casti, zaki#i ¢o vyroba a servis sa odohravaju vo vyrobnej halietoT oddelenia
podliehaju maijitéovi, ktory dohliada nacinnog’ oddeleni, a sam sa polbke na
¢innostiach v ramci oddeleni, ako su vyvoj, predipatrola.

Crazy Fly je de facto rodinny podnik, ktory vegién Jozef Bukaték s jeho
rodinou, manzelkou Ivetou a Styrmi synmi, ktorizeimestnanci firmy, ktori pracuju na
uréitych oddeleniach: synovia Jozef a Juraj na prediéghal a Pavol na vyvoji, dizajne
produktov. Specifikacia prace nie je na miestetgie aj tito pracovnici sa v pripade
potreby mézu presuvaMusim podotkntl Ze toto presuvanie je len mnou dosadeny
pojem, pretoZze v takejto pruznej organizacii saaneéadvort’ o presnej Specifikacii
pracovnychc¢innosti, co sa tyka pracovnikov vo vyskum & vyvoji a preddtoré
pbsobia ako jedno oddelenie, spoldaSimi cinnog’ami ako je styk s verejntisu,
z&kaznicky servis, komunikacia s dealermd;,. at

Velmi zaujimavym prvkom organizaého systému je, pda toho ako mi ho
pan majité natrtol na papier, je Ze na vrchol organige] Struktiry oznél zakaznika.
Pod’'a pana Bukotaka je zakaznik najvySSou autoritou pre firmu,$&fom“, pretoze
priamo aj nepriamo duje ¢0 sa ma vyralha na zaklade dotaznikov pre dealerov,

ankiet, komunikaciou s testovacimi jazdcami, (zrjtb 10 aktivne komunikuje
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s firmou, ako su uvedeni na webovej stranke (Riders
http://www.crazyflykites.com/cf2012/site.php?id=erd)) ako zakaznikmi
ako propagatormi zaroxeFirma vykazuje znaky zodpovednej starostlivostz€ah so
zakaznikom, kazdy zakaznik, ktory si zakupi dos@uiony, ma moznas na zaklade
jej sériovéhogisla si ju prostrednictvom internetového rozhrangigistrovd na svoje
meno, a tym sa aktivne poti€ na spatnej vazbe s firmou, ktora v pripade probiém
s jeho doskou mu zabezpgej servis, pripadne vymenu, ak posle fotky jeskodenia,

¢im sa budem zaoberaeskor.

2.4 Podnikovy informaény systém

Jednym z veddcich pracovnikov je Michal Bukak, ktory je odbornik na
informané technoldgie, navrhuje, implementuje a riadi etekicky informany systém
vo firme, ktorého je tvorcom. Poskytol mi rozhoveiktorého mam informacie pre tato
otazku, avSak do detailov nemézem zach@da@toze sa jedna o déverné informacie.

Neexistuje Ziaden kodex, ktory stanovuje spésobynunikacie. Nepisané
pravidla maju empiricky zaklad.

Komunikacia so zakaznikmi prebieha prevazne cenaig- menej ¢asto
pomocou aplikacie Skype a telefonicky. Na e-maiflgn& pouziva hostingovy server.
Vnutrofiremna komunikacia prebieha nasledovnym epém: menej dblezité
a operativne informacie si pracovnici vyia@l ustne, rozsiahle a délezité informacie
zahnujuce véky casovy horizont sa posielaju e-mailom. Je mo#Znasmunikova
medzi kancelariami aj internym telefonom.

Dochadzka, inventira materialu, pracovné vykonpjednavky materialu
ad’alSie databazové zalezitosti sa eviduju v suboM8hOffice Excel. Tieto subory su
zdilané na sieti, pristupné z ostatnychcifov na firemnej sieti. Evidencia
zakaznikov, hotovych vyrobkov, spracovanie objedkéa vyvozov je spravované na
MySQL databaze, ktora je k dispozicii online cebwazhranie, cez ktoré sa pracovnici
prihlasuju pomocou internetu.

Pouzivany software z#éta operany systém Windows 7, badk MS Office
2010 (Baliky MS Office 2010. office.microsoft.cork/sk/suites/)a internetovy
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prehliad& Google Chrome ( Google chrome.
www.google.com.tw/chrome?hl=sk&brand=CHM). Progrémnia grafici a technici
okrem toho pouZivaja navrhovy software ako AutoCAmMPCAD 2010.
sk.autocadlt.cz/autocad

), Catia (Dassault Systems: Catia. www.3ds.comipctsdcatia) a grafické nastroje ako
Adobe Creative Suite (Adobe Creative Suite family.
www.adobe.com/products/creativesuite.html),  Corailldor (Corel: CorelDRAW
Graphics Suite X5. www.corel.com), Virtalny servXAMPP (Apache Friends:
XAMPP. www.apachefriends.org/en/index.html) a Slanfip (Surfplan.

www.surfplan.com.au/sp/§o je Speciélny software pre navrhovanie Sarkanov.

Firma poziva on-line administraciu, ktord vytvoméan Michal Bukovak,
vzdelany v informatike, presne na mieru pre jejr@goy. Zakna kompletni databazu
zakaznikov, stavy na sklade, rozpracovéneyrobkov, databazu registrovanych
koncovych uzivatov produktov, registrované produkty, Statistiky qag, plus
moznos$ navies zakaznikov na platbu kreditnou alebo debetnouokarkde si sami
vyplnia detaily.

Firmadalej pouziva Specialne software na navrh a vyvophkov. Software na
3D modelovanie rdznych komponentov a vyrobkov. Gk&f software grafické navrhy
produktov.

Nove kontakty na potencialnych zakaznikov saeuzadavaju do administracie
tak isto ako aj skladové zasoby produktdalej sa s tymito informaciami pracuje
v elektronickej forme. Vyvezené produkty sa odpisugo skladu elektronicky

v databaze dosiek.

2.5 Financovanie spol@nosti

Na financovanie firmy su vynakladané hlavne ziglgredaja, ide o reinvesticiu.
Taktiez je firma financovana z pék komegnych bank a finatnych spol@nosti,co
sa tyka leasingu, Uverov na stroje, technoldgiata. &onkrétne Udaje a sundisla mi
neboli poskytnuté, vramci vnuatropodnikovych praeid a ochrany obchodného

tajomstva.
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2.6 Vyrobny program

Firma sa Specializuje na vyrobu dosiek na kitethogr a ich prisluSenstvu.
Firma vyvija kazdy rok novinky, na zéklade testodpor&ani zakaznikov. Firma
ponuka viacero rad svojich dosiek, ozeé trendovymi menami, rozdelené ped
schopnosti jazdca a jeho hmotnosti. Firma navriaigstné dizajny dosiek. Je dbraz na
kvalitu, aby sa vytvaral ¥ah medzi firmou a zakaznikom, ktory si na zaklade
sériovéhocisla mbéze svoju dosku na internete zaregistr@va pripade reklamacie sa
s firmou dohodntl

Firma okrem dosiek vyraba aj prislusenstvo k doskako su stupky (pads),
ktorymi je jazdec o dosku pripatany chodidlamidrécu ty (bar), ktorou jazdec riadi
draka. V kooperacii s vyrobcom Geskej republike vyraba firma plutvy pre dosky,
ktoré vylep3uju jej jazdné vlastnosti, a dodava€iny (Cinskaudova Republika)
vyraba draky, na zaklade navrhov firmy. Pan Buiékvplanuje presunituto vyrobu
drakov priamo do firmy z dévodu lepSej komunikaeidontroly vyroby, ktoré su

v doterajSom stave i obmedzené.

2.7 Vyrobny proces dosky

V nasledujucej talike su Specifikované jednotlivé kroky vyroby samgtne
dosky, podla poradia operacii. Yavom sipci su fotografie, ktoré s laskavym

dovolenim majitéa firmy pana Buko¥aka mi boli dovolené vyhotowia publikova pre

Ucely mojej prace, a na pravej strane popis danébkukprocesu.

27



Obrazok 1: drevené dosk
Zdroj:

Crazy Fly s.r.o.

vlastny, s dovolenin

Y.

=)

Dosky sa vyrabaju z platov dreva jedného drd
polotovar dovazany zo Slovinska. Majiteravi, ze
diho experimentovali s réznymi druhmi materia
pokid’

v stlade scenou materialu.

spokojnog testovacich jazdcov nebg
ZloZenie dreva
vnatropodnikovou informéaciou. Poziadavky na jg
su

vlastnosti pruznds hazevnatas a mal§

hmotnos.

Obrazok 2: list kvality kontroly
Zdroj:
Crazy Fly s.r.o.

vlastny, s dovolenin

Na zaklade vyrobného planu, ktory je generov
pod’a konkrétnych objednavok na produkty,
vyhotoveny list kvality kontroly, ktory sprevad:
dosku celym vyrobnym procesom, az po zabalg

Na nom zodpovedny pracovnik pri danej opera

na zaklade tychto informacii sa dali deda

priciny vad, ohlasenych testovacimi jazdca
a zakaznikmi. Kontrolny list duje seériovécislo
1dosky, ktoré sa vlozi ako vystrizok pod foliu, atay
nedalo vymeni bez naruSenia, pri operacii lepe
folie na dosku. Zakaznik po daeni dosky mé
MoZnos zaregistrové prostrednictvom internetov
dosku a podévapostrehy,

registracie  svoju

av pripade reklamécie firma nahliadne

vyrobného procesu a zisti, aké parametre m
spésoli vadu, ana zaklade toho postupuju
zakaznikom, ¢i mu poskytnd nahradu alel

odmietnu reklamaciu, ak je preukdda® Ze

dosku

nevhodny

hu,

lu,

la
je

ho

nie.

ACi

vypliuje rutinné informacie pri danej operacii, aby

\mi

a

do
ohli
SO

DO

zékaznik poskodil svoju
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uzivanim, proti podmienkam pouZzivar
bezpé€nostnym predpisom, ktoré sO ¢s&@’ou
navodu. List kontroly definuje parametre danej r
dosiek, ato su druh félie, rozmery, druh text(
zahnutie (konkavno¥ a Specifické volittné
poziadavky zékaznika.

lia

=

Y,

Obrazok 3: CNC obrabac
centrum. Zdroj: vlastny,
dovolenim Crazy Fly s.r.o.

V tomto kroku ozn&na doska je prenesena
CNC obrabacieho stroja, ktory gdad programu
uréeného vyrobnym listom, pracovnik zada ulozg
predkom definovany program rezania a zaisti ddg
do pozadovanej polohy. Pohybujuca sa pilka o

dosku do pozadovaného vyrezu.
e

5

do

U
=)
<\

sku

reze

Obrazok 4: Dosky s vlozenym

insertami a ABS hranami. Zdra
vlastny, s dovolenim Crazy F

S.r.o.

V tejto ¢innosti pracovnik lepidlom (epoxidoy
Zivica + tuzidlo) lepi Specialne plastové platy
stranach dosky, ktoré zalitgi preniknutiu vihkost
do dosky zboku, a okrem toho sety tzv. ,insertq
¢o su vplastovom rame zaistené matice
priskrutkovanie stupgek na dosku. Matice s
vyplnené silikonom, ktory zabiiaje preniknutiu
lepidla do nich.

a

po

v,

na

[}
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Obrazok 5: Vkladanie insertg
do dosky. Zdroj: vlastny,

dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Pracovnik lepi inserty do dosky, naloze

v laminatovom obale vo forme textury vlakna, ktg

pri zlepeni zaisti inserty na svojom mieste.

[

né

DIy

Obrazok 6: Dosky pripravené r

lepenie laminatu. Zdroj: vlastny

s dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Dosky su opatrené plastovym lemom aj insert

acakaju nad’alSiu operaciu.

na

ami

laminat a félig

Obrazok 7:
Zdroj:

vlastny, s dovolenin

a speviovacie textary (sklolaminatové/uhliko

vlakna).

1.

Na dvoch stoloch sU poloZzené poZzadované f{olie

é

Crazy Fly s.r.o.
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Pracovnik zalepi inserty malymi platkami
speviovacej textilie.

Obrazok 8: Platky laminatu nad
insertami.  Zdroj: vlastny, s
dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Pracovnik mieSa na zé&klade predomceného
empirického pomeru epoxidovl Zivicu s tuzidlom,
¢im vytvara vémi inné lepidlo, ktoré rychlo
schne. V kybli zmes potom dékladne premiesa.

Obradzok 9: MieSanie lepiacej
zmesi.  Zdroj: vlastny, §
dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Baliky sklolaminatovej textilie.

Obrazok 10: Sklolaminat. Zdroj:
vlastny, s dovolenim Crazy Fly

S.r.o.
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vlastny, s dovolenim Crazy F

S.r.o.

Obrazok 11: Karbon. Zdroj:

Balik textilie z uhlikovych vidken, oVa drahSi
material, nez sklolaminat. Zalezi od typu dos

ktorda textilia je pouzita.

ky,

Obrazok 12. NanaSanie lepid

na laminat. Zdroj: vlastny,

dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Pracovnik natiera lepidlo na textiliu, aby sa dos
vSade, aj dole na fdliu. Na jednej strane f
pracovnik vlozi vystrihnuté sériovéislo, ukené

zakazkou.

la

[72)

ta

hlie

Obrazok 13. Kompresna form
Zdroj:
Crazy Fly s.r.o.

vlastny,

s dovolenin

oblepenu z oboch stran foliou s textiliou. prac&v
ma na vyber viacero foriem tychto foriem, [fag

plochog, konvexnos alebo konkavnas zahnutie,
Zliabky, vSetko poth druhu dosky.

a.

Kompresnéa forma, do ktorej pracovnik vlozi dos

druhu zakazky kazda ma svoju tvarovu plochu, teda
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Obrazok 14: Meranie pre
suSenim. Zdroj: vlastny,

dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Po poloZeni oblepenej dosky do formy pracov
odmeria vzdialenasod okrajov formy. V pripad
plochej dosky na tom nezalezi, ala’ke tvarovana
doska musi ky sumerna, je délezité, aby bota

najlepSie vycentrované vo forme.

nik

11°}

Obrazok 15: Doska odvazana
SuSenie v ohrieva Zdroj:
vlastny, s dovolenim Crazy F

S.r.o.

Pracovnik pomocou ovladaného Zeriavu priloZi
dosku vrchny diel formy, ktory ju stiéa do

pozadovaného tvaru.

na

Obrazok 16. Ohrieva Zdroj:
vlastny, s dovolenim Crazy F

S.r.o.

Pracovnik vloZi dosku vo forme do ohrieéaa kde
pri definovanej teplote, sklolaminat pri 60 Stog
po dobu 40 minat auhlikové vldkno po dg
hodiny. Lepidlo vyschne avytvrdne a zachg
doske svoj formovany tvar. Pri otazke ¢weje

rozdiel tepl6t a déb schnutia rézny pre druh tet|

mi pracovnik povedal, Ze uhlik pri vySSich tepldis

straca lesk¢o maju vo firme overené skasanim.

bu

Va
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Obrazok 17: Cistenie fdlie.
Zdroj:
Crazy Fly s.r.o.

vlastny, s dovolenin

Po stuhnuti lepidla pracovnik vyberie doskucgtio

ju od neistot.

Obrazok 18: Detail na zaleper
sklolaminat. Zdroj: vlastny,

dovolenim Crazy Fly s.r.o.

Orezavan

Obrazok
laminatu na CNC stroji. Zdroj:

19:

vlastny, s dovolenim Crazy F

S.r.o.

pod’a svojho tvaru orezl odstavajuce hra

zlepenej textilie.

34

Detail na zlepenu sklolaminatovd texturu. Tento
material dodava drevenej doske pevh@smieru
pruznosti. Pri tomto procese je zamedzené, aby sa
vihkos’ od vody dostala ku drevu, z plochych stran
foliou a po hranach plastovym lemom.

y

5

Pri tomto kroku ide doska na CNC pilu, kde|sa

ANy



g. 3 7,
B 24

L3

Zdroj:
Crazy Fly s.r.o.

vlastny,

Obrazok 20: Obrusovanie hra

s dovolenin

mala hladké hrany.

Pracovnik brusi rnou braskou orezanu dosku, aby

Obrazok 21:
Zdroj:
Crazy Fly s.r.o.

Balenie dosk

vlastny, s dovolenin

V konenej operacii sa doska prenesie na oper
zabalenia, kde pracovnik pomocottaiky odstrani

matice pre skrutky a odstrani z félie ochranny f
a odhali tym lesklas félie. Praocvnik skontroluj
pod’a manuélugi doska sfha poZiadavky dané pr
Yje] typ a oznaenie.
Npracovnik zabali do ochranného bublinového ob
a spolu s ostatnymi dielmip su zabalené stugey,
plutvy a baléek skrutiek viozZi spolu s navodom
krabice. Krabica sa zalepi lepiacou paskou, a i
sa nanu Stitok z adresou prijemcu dosky. Taktd
doska pripravena na expedovanie. Cely proce
vyhotovenia vyrobného listu po zabalenie dosky

krabice sa stihne za jednu pracovni zmenu.

z insertov silikon, tym Ze prerazi foliu a pripre

Takto pripraventd dosk

Aciu

W

Im

D

e
u

alu,

o
alep
je
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do
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2.8 Plan vyroby

Poda slov Michala Buko¥éka, plan vyroby je generovany imdesopred

informanym systémom. Na sklade sa udrZuje medzi 300 azhd@iyych dosiek. Ak
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zakaznik si objedna dosku, ktora je na sklade, pakprijati platby je vten de
expedovana. Na zaklade tdky pldnu vyroby na de ktory je rano predloZzeny
pracovnikom, sa za tlevyrobi cca 15 dosiek. Plan vyroby poskytuje spepweZzii
informacie o péte dosiek, objednanych, rozpracovanych, dékogch, zabalenych,
optimalne mnozstva, celkové §ig a rozdiely oproti planu. Plan vyroby sa mbézé€gso
dina upravovd, ak dodjde k nahlej zmene objednavky, alebo k tesym problémom

s vyrobnymi zariadeniami.

2.9 Pracovna doba

Pracovnici vo vyrobe pracuju 6 dni v tyZzdni, prat®d doba je vinejSia ako
v beZnom vyrobnom podniku, pracovnici si maju z& ddrobt’ 8 hodin, spravidla
z&inaju o 7. hodine rano, pbal zakona maju 30 minut prestavku na obed. Svoj
pracovny dé si mézu pref¥it, pod’a vlastnej viby, pripadne skrétiz pochopiténych
pricin, vSetko je na dohode s veducim. Takatbne®’ a relativna neformalnészvysuje

pohodu pracovnikov a uVoené pracovné prostredie, o ktoré sa firma snazi.
2.10 Vyber zamestnancov
Firma venuje vEa pozornosti vyberu svojich zamestnancov. SU pnjnra
z&klade ich pracovnych predpokladom prostrednictyamhovoru. Firma zamestnava
pracovnikov v kancelarii, ktori sa zaoberaju nakapdlizajnom a komunikaciou so
zakaznikmi a dodavdini, a pracovnikov vo vyrobnej hale.
2.11 Priklady vyrabanych dosiek: vyrobnd linia
Tu prikladam zoznam vyrdbanych dosiek, zaradengioh zodpovedajucej

discipliny, ako je ho mozZzno Vvidie na firemnej webovej stranke

(http://www.crazyflykites.com.)
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* Freestyle
PRO TOUR MODEL
GIRLS PRO
BULLDOZER
* Freeride / Freestyle
RAPTOR PRO
RAPTOR PRO LTD
» Wakestyle
NUKE
» Freeride
SHOX CUSTOM
GIRLS
ALLROUND
e Lightwind
CRUISER PRO

2.12 Priklady

Dalej vyberiem pre porovnanie dve rézne dosky zb¥owej rady. Oba
vyrobky zdi€’aju porovnatény kusovnik, ktory pre potreby naSej prace uvedako
spolany. Kusovnik obsahuje pouZzité polozky v hierarchjckavislosti, vo forme

viacuroviového zoznamu.

Doska/Board:
1. Vlastna doska (drevo)
1.1.inserty
1.2.samotna matica
1.2.1. silikén na vyplnenie matice
1.2.2. vldkna na prykrytie insertov
1.3. ABS plastové hrany

1.4.nélepka so sériovyrgislom
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2. Lepidlo
2.1.epoxidova Zivica
2.2.tuzidlo

3. Textarove vlakno (karbon) - 2 platy pre obe strany

4. Foélie - 2 pre obe strany
4.1.Fdlie samotné
4.2.0chnanny film

5. Plutvy (finky)

6. Balenie
6.1. Krabica
6.2. Obal - bublinkova fdlia
6.3. Lepiaca paska

2.12.1RAPTOR PRO
RAPTOR PRO je konkavna doska, odolna, vhodna pky & skoky. Ako

textlru pouziva karbénové vlakna obojstranné, wgiN@e prepletenud Struktlru. Foélia
ma futuristicky vziiad, pod jej priesvitnymi plochami vidno karbénovékna.

Obrazok 22: karbénova textura. Zdroj: vlastny, gsalenim Crazy Fly s.r.o.
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Obrazok 23: RAPTOR PRO. Zdroj: http://www.crazyfitgs.com

2.12.2ALLROUND

Druhou doskou na porovnanie je ALLROUND, freeridizajnova doska. na
rozdiel od modelu RAPTOR PRO pouziva ako textudolakinat namiesto karbonu.

Folia je z vé&kej casti priesvitna, odiaje Struktiru dreva pombu a laminatom.

Obrazok 24: ALLROUND. Zdroj: http://www.crazyflylas.com
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3. NAVRHY

V tejto casti mojej prace prinesiem navrhy, ktoré moézu laplikované pre
vybranu firmu. Budem postupogpod’a zasad vyrobného systému Toyoty opisanych
v teoretickej sekcii, postupne. Verim, Ze tietoarysje mozné aplikovav akomkdvek
vyrobnom podniku, nezélezi nal%esti vyroby. Ako som uviedol v ivode mojej prace,
vyrobny systém Toyoty vnimam nielen ako vyrobnyg aJ moralny subor pravidiel
a odporgdani, ako filozofiu, ktorou sa méze ridgdikykd'vek podnik, a dosahova nim
lepSie hospodéarske vysledky.

KedZe som si vybral konkrétny podnik, tak tieto zasadglem aplikové& na
neho, vynesiem navrhy moznosti vyuzitia tychto ppset/ vyrobného systému Toyoty
v jeho podnikovej praxi. Uvediem podobnosti a rekgici podnik uz funguje path
konkrétnych bodov alebo nie.

3.1 Dlhodoba filozofia ako zéklad pre rozhodovanie

Na zaklade pozorovania chodu podniku mézem tdyiée tato zasada je
v podniku vémi reSpektovana. Rozhodnutia manazmentu firmy, eelda su, nezavisle
na znalosti principov vyrobného systému Toyoty i ni sulade, avSak z dévodu
skusenosti. Pre firmu je délezité rozigiSdlihodobo, nez sa sustrédia kratkodoby
zisk. Preto je via Usilia spolonosti vynakladanych na vyskum a vyvoj, dizajn ndvyc
vyrobkovych sérii na kazdy rok, budovanietataov zo zakaznikmi, prostrednictvom
internetu, kde si cez rozhranie stranky zakazntq§ pvodukt zaregistruje a poskytuje
okamzita spatnu vazbu pre podnik. Bez dihodobegfifie by nebolo mozné udrzai
miesto na trhu, kde mdéze podnik konkurbva’kym spol@nostiam. Jeho produktmi su
hodnoty ako trpezlivas doévera k zdkaznikom, kvalita produktov, ktoré tuabia
konkurencieschopnym a uspeSnym podnikom v tomt@tvilv

V pripade navrhu zamerania manazérskych rozhodredi prikl&am
k zachovavaniu doterajSej firemnej filozofie, ktgee v zhode s vyrobnym systémom

Toyoty.
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AvSak dovolil by som si odpotit’ firme, aby neprijimali také rozhodnutia, ktoré
by boli atraktivne pre kratkodoby GzZitok, ako n&ladl vyber lacnejSich materialov,
vyhodnejSi dodavaledosiek, sklolaminatovych/uhlikovych textur, pretdieto postupy
by boli na ukor kvality produktu¢o by najviac pocitil zakaznik, pre ktorého by
nekvalitny produkt bol dostataym popudom na naStrbenie alebo stratu déveryy
bolo z dlhodobého ltadiska zniujuce pre povespodniku, jeho miesto na trhu, a tym

padom strata potencialnych prijmov.

3.2 Nepretrzity procesny tok

Procesny tok, ktory neustale pod kontrolou, z&ljea priechodu vadnych
vyrobkov je dblezitou stag’ou vyrobného systému Toyoty, a ma svoju obdobu aj
v mnou vybranom podniku. Kazdé miesto vyrobnéhocgsa je pod neustélou
kontrolou, Specifikacie vyrobnych procesov su zapésv liste kontroly kvality. Ak
dojde k problému, ktory by vyustil v zmetkovitoproduktu, proces je ukoéany, a je
treba z&at’ odznova. To vSak je hilboko obmedzené&lie je véky dbraz na kvalitu
kazdého procesu. V pripade, Ze by bol produkt paeshy uz vo vlastnictve zakaznika,
je moznos na zaklade evidencie vyroby geddatabazy, kde su vSetky zékaznikom
registrované dosky, ich vyrobné procesy potvrdebalvyvratia zodpovedntgirmy
pri vyrobe pri ,zlyhani“ produktu, a firma moéze abom reagova

Procesny tok zdhajuci vyrobu, expediciu a vlastnictvo zakaznika tyen
padom, poth filozofie vyrobného systému Toyoty nepretrZigygliminovana moznds
.hluchych* miest, kde by nebolo mozné zavigwevenciu respektive opravu vadnej
entity.

Vyrobny podnik reSpektuje tato zasadu, aljgodispesnosti firmy sa jej to
vyplaca.

V tomto pripade navrhujem zvyana pracovisku opatrenia, ktoré by neumoznili
chybnému vyrobku poktava’ v procesedalej. Odpordam, aby administrativny
pracovnik pri svojich pravidelnych prehliadkach eeal pozornog doskam, ktoré su
prave v uéitom Stadiu vyroby,¢éakajuce na regaloch, ¢mnosti CNC obrabacieho

centra a pracovnikov,l'adajuc nedostatky a prilezitosti k zlepSeniu, ktor@zu by
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skryté samotnému pracovnikouvdalej treba nabadapracovnikov aby boli pozorni
a aktivni ofiadne navrhovania zlepSovacich navrhov. M6zZd mea pracovisku, alebo
so sebou no8iblocek, do ktorého si zapiSu svoje postrehy a napatyé kbudu

v pravidelnych intervaloch (tyZdenne, m&sa, a pod.) prezentowanadriadenému,
ktory by mal im venoviapozornosg a poda svojho uvazenia, aplikowavolené navrhy
do praxe, ak su v sulade s dlhodobym uvaZovanimaimaentu, ktoré je opisané vysSie.

3.2.1 Tahovy systém

Tahovy systém je v podniku inherentny. Zakaznikyétio mozno povazovaa
siktag’ spolanosti, ako jej veduceho, si vybera produkt, atympbsobom mdze
potencialne budovavztah s firmou, ako jej propagator, testovaci jazgexi’a jeho
rozhodnutia.

Zakaznik je v prvom rade ten, ktorycuje, ¢o sa bude vyrala Spol@&nog’
komunikuje so svojimi partnermi, testovacimi jazugaktori prichadzaju s novymi
rieSeniami, a pdh toho sa da uit', aké vlastnosti ma nigporodukt. Tento produkt je
nasledne zakaznikom ,vytiahnuty" z procesu, firnsanhd bd’ na sklade, alebo ho vo
velmi kratkom¢asovom Useku dokaze vyrdla doruit’ zakaznikovi.

Firma by mala obmedzivyrabanie na sklad, ak sa nezvysSuju objednavky, ab
zamedzila pripadom, kedy sa doska vbdbec nepreda.vzanikd problém, ¢o
s pracovnikmi vo vyrobe, ktoryalinno®” ma za nasledok prebyiami vyrobu na sklad.
V tomto pripade navrhujem rotaciu zamestnancov¢émamosti, ktoré neprodukuju
hotové dosky, aleiastkové vyrobné, pripadne nevyrobné operacie @mashran,
inventarizacia, a pod.)

Systém kanban, musim prizhanie je pri tomto bode pouZltey, v takej miere
ako je to vo vEkosériovej vyrobe, z dévodu rozsahu a Waosti. Dosky avSak
prechadzaju vyrobnym procesom bez hromadeoidy malo za nasledok problémové
miesta v procese. V medziopé&ngch stugpioch vyroby gakaju“ dosky uloZzené
v malych mnoZstvach na regaloch umiestnenych bli#8ieho miesta operacie, ktoré

si pracovnik nasledujucéjnnosti doslova ,vytiahne"“.
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3.3 Vyrovnané pracovné za’azenie

Pozorovanim procesu som si mohol vSithnle pracovné zaZzenie
jednotlivych pracovnikov a strojov je rozdelené momerne, o umozuje a definuje
plan vyroby na kazdy de Pracovnici na svojich miestach su zamerartimaog’, ktora
obsahuje viacerortiastkovych¢innosti. Napriklad pracovnik, ktory lepi folie nasttu,
kazdua svoju dosku berie osobitne, s opakovanymosiedperacii: mieSanie pomeru
lepidla, nanasanie lepidla, nalepenie f6lii a texté odloZzenie na schnutie. Tymto
spbsobom je zamedzené monoténnosti préoepotvrdzuju vyjadrenia pracovnika
v tejto ¢innosti. Kazda doska ma vlastné Specifikacie, ppigie sa k nej s inymi
mnozstvami lepidla, inymi féliami, textdrou, a r@zlymi ¢asmi schnutia,co si
vyZzaduje neustalu pozornbsainteresovaneho pracovnika a jeho kontrolu proces

Takisto pri ostatnycktinnostiach, ako je CNC obrébanie, brasenie, exjsedic
¢innosti nie si monoténne a nevyZaduju od pracovpiehnan&asové naroky¢im
moze v kratkontase vyprodukowarelevantné mnozstvo svojich produktov¢éemych
pred’alSiu operaciu.

V pripade, Ze d6jde k nadhlej zmene nahor v objekhh a pracovnik by svojim
nadmernym z&zenim pdas pracovnej zmeny mohol ohroivalitu produktu, aby
stihol v dohodnutontasovom limite pripravi dosky, navrhujem aby pracovnik, ktorého
¢innog’ je znizena, iSiel asistowaa’azenému pracovnikovi pri jeRnnosti tak, aby
jeho ¢innog’ bola jasne definovana. To ma za nasledok vyroengmacovného
za’azenia u oboch pracovnikov, méa priaznivy vplgvsa tyka rotacie zamestnancov,
a prindSa asistujucemu pracovnikovi skusenostigt@enému tavu od rutinnej

¢innosti, ktord moéZze prenechasistentovi.

Priklad:
Uvediem priklad, ktory by mohol Byrelevantny pre moj vybrany vyrobny podnik.
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Pracovnik, ktory sa zaobera lepenim félii na dos&nnos’ ktora trva v
priemere 70 minut, 15 mindinnogami ako jecistenie pracoviska a dosky. Ak by bolo
nevyhnutné vase zvyseného tlaku na/kes’ produkcie tychto 15 minut obmetjav
pripade aby sme neobmedzili pracovnu dobu pracaytkikalitu produktu a dohodnutu
dobu dodania hotového produktu, ako najrozumnej@8enie pripada na presun
pracovnika z inejinnosti, napriklad brisenia alebo balenia, aby tpcl5 minuat
dokazali pracovnikovi uSetiiaby sa mohol venovaaplno svojefginnosti, na ktord ma

svoju kvalifikaciu, a prenechaiastkové rutinn&innosti na vénych pracovnikov.

3.4 Dosiahnutie poZadovanej kvality na prvy raz

Tato zasada vyrobného systému Toyoty je v platnapgtv pozorovanom
podniku, ato ztoho dévodu, Ze vtakomto odvetvi pednik nemdze dovali
produkova nekvalitné vyrobky. Firma vynaklad4 k& mnoZstvo Usilia pre vyskum
avyvoj, vyrobu atestovanie¢o najkvalitnejSich dosiek, aby si udrzala
konkurencieschopnés

V tomto bode nema vyznam uvazévead moznou vyrabad produkty, ktoré
by nezodpovedali najvy$Sej moznej kvalite. Firmiay aiekd’ko inych, nezavisle na
Toyote, priSla na tento postup, ktory jej umoje zachovauasi svoje miesto uspech na
trhu.

V tomto koncepte treba pokiava’, usilova’ sa o blizke wahy so zakaznikmi,
testovacimi jazdcami, zvazava uplatiova’ ich odpor@dania, ak su v sulade s vysSie
uvedenymi principmi, a nebasa experimento¥as novymi tvarmi a vlastnéami
dosiek, ktorych odskuSané vlastnosti a propag&addcami a na webovej stranke su
lakadlom pre narnejSich zakaznikov. Délezité je inovoyaby predavané produkty
boli stale ,nové“ atym padom zaujimavé, na ktorymrerenej kvalite je moznos
neskér navy$izisk predajom starSich dosiek pre niémenaraného zakaznika.

3.5 Hansei a Kaizen
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V tomto bode si dovolim priniéshavrhy, ktoré nie su v sulade s beZnou praxou
v podniku, aspi nie vedome. Navrhujem, aby boli pracovnici obozedns filozofiou
kaizen a hansei. Poznanie gmi problémov je rovnako délezité ako poznanie ich
dosledkov. VSetci v podniku zainteresovani si gmijé uvedomi, Ze su ,na jednej
lodi“, Ze priny a nasledky ich konani maju vplyv na zdraviistenciu firmy.

Navrhujem utuZovanie vahov vo firme, aby sa pracovnici na jednotlivych
oddeleniach poznali viac, aboli si napomocni. Kajm, aby pracovnici na
jednotlivych pracovnych operaciach verejne pricladido zlepSovacimi navrhmi, ktoré
moézZzu Waltit a zefektiiova® priebeh vyroby produktov. Navrhujem spdsob
hodnotenia, ktory pracovnikom na zéklade navrhavedenia do prevadzky tychto
zlepSovacich navrhov umozni vyhody,uz vo forme finatnych odmien, alebo inych
nefinartnych bonusov, ako zaistenie stability pracovnéhangro, aj do Urovne
celozivotného pracovného pomeru. Navrhujem pram@diremné akcie, kde by boli
vSetci zainteresovani spolu oboznamovani o svdjeZitosti a prinosnosti pre podnik,
podobne ako v Sportovom klube, kde sa tiez vSékastneni usiluju o jeden diea to
vitazstvo, na poli konkurencie.

Treba si uvedoniia kond pod’a toho, Ze kaizen, je nielenéa® Vyrobného
systému Toyoty, ale jeho pdvod je BaestarSi, a prameni v samotnej kultire. Kaizen by
som pre pracovnikov a vsSetkych v podniku zainterasgch definoval ako eticky
kodex, ktory od svojho samotného pdvodu slova aeanie” nabaddudi venova
celd svoju pozornas svojim c¢innostiam a postupom, lada v nich problémy
a moznosti k zlepSovaniu, nie ilfch c¢asovych intervaloch, ale kontinualne.
Pracovnik by mal pochofyi Ze zmena k lepSiemu nie je nakladna, pretozeriuSet
a mnohonasobne prevySi zdroje do nej vynaloZzené@dudnosti,cim efektivnejSia
zmena, tym skor.

Navrhujem, aby boli pracovnici oboznameni s konimpi kaizen a hansei,
v pochopiténej a presne definovanej forme. Navrhujem moju gpr&ako priklad

a inSpiraciu pre pracovnikov.
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ZAVER

V mojej bakalarskej praci som sa zaober#@lickvymi prvkami vyrobného
systému Toyoty a jeho uplatneni v praxi v malomotyrom podniku. Uvedomujem si,
Ze vda 'udom moze by proti srsti spajanie suboru zasad navrhnutychdrgge
S najv&Sich a najuspesSnejSich automobiliek na svete, ain&#to nesuhlasny pocit
prinies’ ako argument proti mojim navrhom, ale verim, z€daobi vyrobny systém
Toyoty takym UspeSnym a inSpirativnym, je jehoZidba a univerzalnas

Vyrobny systém Toyoty vznikol zacélom zvySovania kvality a efektivnosti
procesov Vv podniku, nevyhmajem tuto Specifikaciu vykne na vyrobné procesy.
Nevyluéujem, Ze obdobné systémy uzreli svetlo sveta oddele/o viacerych
podnikoch vo viacerychtastiach sveta nezavisle od seba, a podniky, ktohé i
praktizuju si nemusia uvedomavaniverzalnos tychto postupov, al&éo ho robi takym
ostentativhym je, Ze Toyota mu dala prvykrat fopmganych a regulovanych postupov,
¢im sa stala priekopnikom v riadeni podniku a ir@&pou pre manazérov, pracovnikov,
¢i teoretikov,¢im si zasluhuje, aby mala svoje meno v jeho nazve.

Pod’a mdjho nézoru, tato rozsiahla filozofia, z ktsem s uvadzenim vybral tie
najzavaznejSie IKicové body, je aplikovatea na ktorykévek podnik, spolénog’,
alebo doméacna's Napriek tomu, Ze nevyrobny podnik, alebo domatrsss neriadia
postupmi pre vyrobu konkrétneho produktu, ale jéeto produkt, ktory charakterizuje
L2aspesnosg’ a hladkos chodu v nej, prostrednictvom komunikacie, utuzdamat’ahov
medzi sebou, predkladania navrhov, ktoré ufn@¥ skupine viacerycHudi spolu
fungova® ako jeden celok; produkt, ktorého pomenovanieaje jasné, a predsa tak
zloZité na pochopenie, ktorého kvalitatwje kvalitu vSetkych moznychiastkovych
produktov tohto celku, a tymto produktom je s@races.
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