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POPISTE NAJZNAMEJSIE ZAHRANICNE SYSTEMY MANAZMENTU VYROBY, ICH
VYZNAM A SPECIFIKA.
CHARAKTERIZUJTE PODSTATU A VYZNAM PRUZNEJ AUTOMATIZACIE VYROBY
PRE PODNIK V SUCASNOM OBDOBI.

Pri dneSnom medzinarodnom podnikani musi podnik rozpracovat’ svoje nastroje na podmienky

svetového trhu a zaroven spdtne Cerpat’ z medzinarodnych sktisenosti pouzite'né poznatky na rozvoj
vlastného manazmentu vyroby.

Manazérske systémy sa vSade utvarali pod vplyvom rozdielnych podmienok a preto sa lisia.

Medzi typické manazérske druhy patria:

a) americky manazment vyroby — vyznacuje sa individualizmom, racionalitou a pragmatizmom.

b) japonsky manazment vyroby — protip6l amerického, je korporativny, participacny a partnersky

c) zapadoeurdpsky manazment vyroby — kombinacia amerického a japonského s akcentom na

socialne aspekty

Japonsko

Japonsky manazment vyroby charakterizuji nasledovné skuto¢nosti:

rozvinuty spracovatel'sky priemysel a pritom chudobné surovinové bohatstvo. Japonsky
manazment vyroby sa orientuje na stratégiu vyroby predovsSetkym inteligenénych vyrobkov
vysokej kvality.
mimoriadna pozornost’ venovana zakaznikom,
organizacnd a riadiaca pruznost’ (autonémne vnutorné divizie), ktord prinasa trhovl pruznost’ a
dava Sance mnozstvu d’al$ich veducich, aby rozvinuli svoje schopnosti a zacali podnikat’,
spolo¢né koordinacia, spajanie vyhod centralizacie, napr. pomerne vysokd miera centralizovanych
zasahov Statu (Ministerstvo zahrani¢ného obchodu a priemyslu — MITI, ktorého usmerneniam sa
japonské firmy v celku dobrovol'ne podriaduju),
metddy sustavného zjednocovania vole vSetkych pracovnikov v podniku — ringi systém — Siroka
ucast’ na spolurozhodovani, ktord sa realizuje formou cirkulécie navrhu rozhodnutia vo vsetkych
oddeleniach, ktoré maja vztah k danej otazke az po dosiahnutia zladeného stanoviska. Tato prax je
sice zdlhava a zlozita, ale zjednoduduje koordinaciu naslednej realizcie. Zarovei tento systém
umoziuje vyuzit midrost’ celého kolektivu , stimuluje skupinovia spolupracu a poskytuje moznost’
sebarealizacie vSetkym schopnym pracovnikom. Ide o riadenie zdola nahor (Bottom Up
Management), ktoré na rozdiel od amerického riadenia zhora nadol (Top Down Managemet)
zacina zbieranim napadov a konc¢i konsenzom.

systém permnanentného pracovného pomeru (life time employment), spojeny s principom
seniority,
pat'stupniovy vzdelavaci systém, ktory zahria:

1. skolsky systém

2. statny systém doskol'ovania riadiacich pracovnikov

3. vnutrofiremny systém pripravy manazérov i d’al'Sich zamestnancov,

4. univerzity v éteri — rozhlasové a televizne vzdelavanie,

5. systém sebavzdelavania.
pruzna a racionalna adaptacia svetovych poznatkov vedy a techniky

Charakteristika novodobych systémov MV:

Benchmarking — metdda zaloZzena na porovnavani vlastnych ukazovatelov s konkurentmi, resp.
s najlepsimi podnikmi vo svojom obore, ktora umoziuje rychlo ziskat’ najlepSie manazérske riesenia, a
to exkurziami a Studiom osvedcenych poznatkov zo Spickovych firiem. Délezity je vyber sprdvneho
podniku pre porovnavacie analyzy, metodika ziskavania poznatkov a ich adaptacia do manazmentu
vlastnej firmy.



Just In Time (JIT) — optimdlny MV by mal zabezpecit' vyrobu bez zasob, bez chyb a bez straty
zakaznikov. JIT nadvdzuje na systémy budované na bdze rozvrhovania vyroby (MRP systém).
Podstatou JIT je vyrobit a dodat’ v presne stanovenom ¢ase potrebné mnozstvo vyrobkov,
v pozadovanej sortimentovej Struktire, vopred urcenej kvalite, na stanovené miesto urcenia,
konkrétnemu zdkaznikovi, za vopred vykalkulovani cenu. Tym sa zabezpeci prosperita vyrobcu i
spokojnost’ zdkaznika. Ide o celistvy a pritom pruzny manazérsky systém, ktory ma tazisko
v planovani celého logistického okruhu a nie v operativnom zasahovani do chodu vyroby. Ide o
autoregulacny systém riadenia. Zakladné principy a predpoklady na ktorych je skonstruovany JIT:
synchronizécia vyrobného procesu (vecna aj ¢asova),

zretazenie predvyrobnych, vyrobnych, obsluznych i povyrobnych procesov,

vyuzitie vypoctovej techniky vo vSetkych vyrobnych i riadiacich ¢innostiach,

uplatnenie modulovej a bunkovej organizicie,

zintegrovanie celého vyrobného systému na baze CIM resp. jeho novsich verzii,

aplikacia logistiky

syntetizdcia hmotnych, informacnych a finan¢nych tokov.
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Kanban - japonska verzia JIT - manazérsky systém riadenia v podstate bez zasob, bez skladov,
podl'a konkrétnych poziadaviek zakaznika a hlavne presne nacas. Kym v americkom systéme sa tlaci
zhora rozpisom az na najnizsie jednotky — autokraticky pristup, pristup tlaku (push), tento japonsky
systém vyuziva participaény systém - pristup tahu (pull). To znamena, Zze je budovany tak, aby sa
postupne dotvorila celd hierarchia zdola az po presne a necas uspokojeny finalny dopyt. Vsetko do
seba vtahuje finalista, takze sa ni¢ nevyraba navyse, len prave kol'ko absorbuje finalna produkcia
presného uréenia. Riadenie je organizované ako dvojity, ale protismerny tok, v ktorom od vystupov
spat’ postupuje informaény tok (fakticky prebieha ako postup kanbanov t.j. kontajnerov, skatul’, paliet
a inych prepraviek s tzv. kanbanokartami, na ktorych je oznaceny obsah) a z jeho podnetu zasa opacne
postupuje vyrobny tok ( materidlovy tok v dopravnych davkach az do vyrobnej finality). Ide teda o
synchronizovany proces bez ustavicnych operativnych zasahov veducich pracovnikov. Iniciativne
podnety sa realizuju permanentne v kazdom $tadiu autondmnym spdsobom pri reSpektovani findlnych
komerénych potrieb dopytu. Negativom tohto systému je presun mnohych dopravnych a skladovacich
nakladov z vyrobcov na dodavatelov, subdodavatelov a samotny verejny sektor a ekologické
negativa.

Kaizen — je to manazérsky systém zalozeny na filozofii ustavi¢nych, malych, postupnych zlepseniach
— v8ade a vo vSetkom. Je vybudovany na troch hlavnych atribatoch:

1. zdokonal'ovat’ pomocou vlastnych zdrojov,

2. vychéadzat’ z vlastnych moznosti, dispozicii,

3. Cerpat’ vlastné prostriedky, naklady a iné reality.
Z vecnej stranky je Kaizen charakterizovany piatimi ,,S“:

1. Systém vo vSetkom

2. Systémova organizacia

3. Systematické udrziavanie Cistoty, systematicka obsluha, idrzba, bezpecnost’

4. Sustavnd kontrola

5. Straty odstrafiovat’ okamZite.
Vyhodou tohto systému je, Ze mensie inova¢né zmeny si vyzaduji menSie investicie a predstavuju
mensie riziko nedspesnosti.

Lean production — vyroba bez vsetkého nepotrebného (Stihla vyroba). Ide o razantné zniZenie
priestoru, ¢asu, chyb i ndkladov vo vyrobe. Netyka sa vSak len samotnej vyroby, ale celej firmy, ba aj
jej vonkajSej infraStruktiry. Subsumuje v sebe poznatky CIM, JIT, Kaizen a TQM (Total Quality
Management). Je maximalne orientovana na zakaznika, izko s nim a tiez s dodavateI'mi spolupracuje
a komunikuje. Charakteristicka je pre fiu decentralizacia , autondmnost’ vyrobnych jednotiek, vysoka
profesionalita pracovnikov, vysokd kvalita, bezchybnost’ a spolahlivost’, skupinova praca, flexibilna
vyroba, dobre zoorganizovany a prehl'adny informacny systém a kvalitny manazment.



Expertné systémy (ES)— manazérske systémy s podporou vypoctovej techniky. Obsahujt:

1.
2.
3.

4.

Bézu znalosti — subor vS§eobecnych znalosti z danej problematiky, oblasti

Bazu dat — okamzité znalosti o danom probléme, tvoria ju tidaje ziskané z odpovedi pouzivatel'a
Inferen¢ny mechanizmus — jadro expertného systému. Vyuziva bazu znalosti a bazu dat na
vytvorenie aktudlneho modelu problému a hl'ada rieSenie.

Vysvetlovaci systém — pomocné algoritmy, ktoré napomahaji pouzivatel'ovi sledovat’ rozhodnutia
a cely proces rieSenia a systém ziskavania znalosti.

Rozdelenie expertnych systémov:

a)
b)
¢)
d)

z hladiska vSeobecnosti stavby:

problémovo orientované — len pre urcitu oblast,

prazne — problémovo nezavislé, bez bazy znalosti,

vSeobecné nastroje na tvorbu prazdnych ES,

hotové (uzavreté) aplikacie ES.

z hladiska charakteru rieSenych tloh:

diagnostické — maji zabudované baliky uz vopred vypracovanych variantnych rieseni, navrhov
z ktorych na zdklade porovnavania so zistenymi symptomami vyberaja to najvhodnejsie.
planovacie — utvarajii nové rieSenia

alSie zahrani¢né systémy, nové trendy:

Reengineering (znovuinzinierstvo)

Return on Quality (navrat ku kvalite)

Renginering (radikalne obnovit’)

Turnaround (znova otocit)

Budovanie tzv. dutych korporacii, t.j. firiem, ktoré predavaji vyrobky pod svojim menom ale
nevyrabaju ich. Napr. Nike, Beneton. TaZzisko ndpine prace tychto firiem je v navrhovani,
modelovani, marketingu, ale vlastné zhotovovanie vyrobkov zadavaju externym firmdm, podla
teritoria kde maju najvacsi odbyt, ay usetrili na doprave a skladovani.

Agile Manufacturing (agilnd vyroba), ktorej tazisko je vrychlej rekonfiguracii vyrobkov,
vyrobného procesu, softvéru, pracovnikov, organizacnej Struktiry a celého MV. Je pokracovanim
Stihlej vyroby a zabezpecuje Gspesnost’ vyroby aj v neistych turbulentnych podmienkach.
budovanie trvalych transfiremnych vézieb; spolocnad tvorba novych produktov (Comakership);
spolo¢né navrhovanie (Codesign).

Pruzné vyrobné systémy predstavuju technologiu, ktord zabezpecuje znizovanie néakladov na
jednotku vyroby a vysSiu kvalitu pri stiCasne zdokonalenom manazmente a zabezpeceni vysSich
vynosov. tieto systémy tvori jeden alebo viacero pocitacov, ktorych ulohou je prenos riadiacich
prikazov, prikazov na realizaciu dopravy, kontrolu ativit na viacerych pracoviskach, ako aj systém na
ovladanie materialového toku. Pruzné vyrobné systémy predstavuju v sucasnosti najefektivnejsi
vyrobny systém, ktory zabezpecuje zvySenu konkurencieschopnost’ v priemysle.

Vsucasnosti rozoznavame tri stupne pruznej automatizacie definované nasledovne:

a)
b)

¢)

pruzna vyrobnd jednotka (flexible manufacturing unit — FMU) — tvori ju jeden stroj, ktory je
schopny pracovat’ ¢iasto¢ne samostatne

pruzna vyrobna bunka (flexible manufacturing cell — FMC) — tvoria ju dva pripadne viacero
strojov. VSetky operacie riadi pocitac — priame Cislicové riadenie (DNC — direct numeric control)
pruzny vyrobny systém (flexible manufacturing system — FMS) — pozostava z dvoch pripadne
viacerych pruznych vyrobnych buniek, ktoré su prepojené automatickym dopravnym systémom.
Cely systém je riadeny priamo pocitacom (DNS)

Zakladné charakteristiky pruznych vyrobnych systémov:

je to automatizovany vyrobny systém na obrabanie stredne sériovej vyroby pri minimalnom case
nastavenia

je zlozeny z radu NC strojov prepojenych automatickym systémom na manipulaciu s obrobkami a
nastrojmi,

je riadeny ustrednym pocitacom,



- automaticky vykondva tieto funkcie: rozvrh vyrobnej ¢innosti, vyber suciastkovych programov,
preprava paliet, automatické meranie.

Aspekty pruznosti su:

1. schopnost’ systému prispdsobit’ sa zmenam vyrabaného sortimentu vyrobkov, pripadne i jeho
roz§ireniu,

2. schopnost’ systému rozsirit’ pocet typov vyrabanych suciastok,

3. schopnost’ systému prisposobit’ sa rychlo novym poziadavkdm na vlastnosti vyrobkov alebo
meniacim sa pracovnym postupom.

Podrla sposobu uplatnenia tychto vlastnosti rozoznavame nasledovné Grovne pruznych systémov:

1. nepruzna automatizovand vyroba —uzko $pecializovand, viazana na jeden vyrobny program,

2. automatizované stroje a zariadenia — ich pouzitie je mozné len pri zna¢nych nakladoch,

3. automatizované rieSenia na zdklade pevného programu — program je zadadvany pomocou
vymenitel'nych nosi¢ov (NC — stroje)

4. automatizované rieSenia s moznostou volby viacerych programov- nerieSia vSak optimalizané
ulohy,

5. automatizované rieSenia, ktoré samy na zdklade zadanych idajov rozhodujii o pracovnych
postupoch, uskutocnuju ich optimalizaciu a kontrolu - st riadené centrdlnym pocitacom.

Skuto¢na pruznost’ vyrobnych systémov je dand poctom skutoénych zmien (prestavovani) strojov,
nakladmi spojenymi s tymito prdcami a Casom potrebnym na uskuto¢nenie nutnej zmeny.

Hlavnym cielom zavadzania pruznej automatizacie je rast produktivity prace, rast kvality vyrobkov,
uvolnenie pracovnych sil a zniZzenie fyzickej namahy ‘alebo psychickej unavnosti prace, zniZenie
nakladov, zniZenie rozpracovanosti vyroby, zasob atd’,

Konkrétne typy pruznych vyrobnych systémov:

CAD — Computer Aided Design — pocita¢em podporovana konstrukcia, ktord zahfmia vyvojové,
technologické, kostrukéné ¢innosti a zobrazenie

CAM - pocitacom podporovand vyroba — zameranie na vyrobu, manipuldciu, dopravu a skladovanie
CAP — Computer Aided Planning — pocitatom podporované planovanie, umoziuje zhotovenie
navodov na montdz, NC programovanie, zhotovenie pracovnych planov a vyber technickych
prostriedkov.

CAQ — pocitatom podporovana kvalita — urcenie skuSobnych kritérii, predpisov a planov

CAT - pocitacom podporované testovanie

CAE — pocitacom podporované inzinierstvo = CAD +CAM+CAP+CAQ+CAT

CIM — Computer Integrated Manufacturing — pocitacom riadend vyroba = CAD + CAP

Zdroj: LESCISIN M., STERN J., DUPAL A.: Manazment vyroby I, str. 16-40 a str. 140-156



