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Abstrakt

Diplomova praca ,,Studie skladovacich procesti ve vyrobnim podniku sa zameriava
na zmapovanie skladovacich procesov a st¢asného spdsobu skladovania vo vyrobnej
spolo¢nosti. Cielom prace je, na zdklade zmapovania a analyzy vychodiskového stavu
skladovacich procesov a priestorov, identifikovat’ potencial pre zlepSenie, ktoré by malo

byt’ vysledkom realizacie vytvorenych navrhov.
Abstract

Diploma thesis named ,,The Study of Warehousing Processes in a Manufacturing
Company*“is aimed on the mapping of the warehousing processes and the current method
of the storage in the manufacturing company. Goal of this thesis is identifying the
potential, which should be the result of the realization of the created suggestions, based
on the mapping and analyzing current situation of the warehousing processes and

warehouse area.

Klucové slova

Sklad, proces, vyroba, zakaznik, $tidia, usporiadanie skladu, skladovanie, 5 S, logistika.
Keywords

Warehouse, process, production, customer, study, layout of warehouse, storage, 5 S,

logistics.
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UvVOD

V stucasnom rychlo sa meniacom prostredi globalizacie je kladeny doraz najma na kvalitu
vyrobkov a sluzieb poskytovanych spolo¢nostami, rychlost’ reakcie na poziadavky
zdkaznikov, ale aj neustdle hl'adanie priestoru pre znizovanie nakladov suvisiacich
s tymto procesom. Inovativne myslienky a ndpady na zlepSovanie vSetkych procesov
Vv spoloc¢nosti st klI'a¢om k uspechu na trhu, ich realizacia vyzaduje nielen samotnu viziu,
ale aj odvahu Celit’ riziku. ZlepSovanie nemusi prebiehat’ len v oblasti hodnototvorného
retazca tvoreného hlavnymi (kI"i€ovymi) procesmi. Je potrebné sa zamerat’ aj na ¢innosti
obsluhujuce internych zakaznikov, akymi su riadiace a podporné procesy, medzi ktoré je

mozné zaradit’ aj ¢innosti skladovania.

A prave téma procesu skladovania je obsahom tejto diplomovej prace. Nosnymi ¢ast'ami
préace je mapovanie sucasného procesu skladovania, ale tiezZ navrh komplexného rieSenia
veduceho k zlepSeniu suic¢asného spdsobu realizacie skladovacich operacii, ktoré sluzia
ako podpora hlavného transformacného procesu vytvarajuceho hodnotu pre zakaznika.
Pomocou zlepSovania tohto procesu je mozné neustale lepSie a rychlejSie uspokojovat
poziadavky zakaznikov, ¢im sa zvysi konkurencieschopnost’ podniku a dosiahne sa jeho

stabilné postavenie na trhu.

Diplomova praca s nazvom ,,Studie skladovacich procesii ve vyrobnim podniku“ je
spracovana v prostredi strojarskeho podniku ANTEC, s. r. 0. so zdkazkovym spdsobom
vyroby. Spolo¢nost’ je vyrobcom jednoucelovych strojov a zariadeni, vyrabanych presne
podla zékaznickych poziadaviek. Na trhu sa radi medzi mensie spolo¢nosti, s dlhoro¢nou
tradiciou. Za dvadsat’ rokov pdsobenia na trhu spolo¢nost’ ziskala vyznamnych stalych
zakaznikov z tuzemského aj zahrani€ného prostredia, ale tiez pracuje na budovani
vztahov s novymi odberatelmi produkcie. Spolocnost’ disponuje Sirokou vyrobnou
zakladiiou, ktor neustale modernizuje tak, aby si zachovala konkurencieschopnost’ na

trhu.
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Praca je rozdelena do Styroch casti, v ktorych st zhrnuté najdolezitejSie teoretické
vychodiska tykajice sa danej problematiky, popis podnikania a najdolezitejSie interné
a externé faktory, analyza stcasného stavu v oblasti skladovania, pomocou ktorej je
identifikovany potencial pre navrhy na zlepSenie. Navrhy na zlepsenie s vytvorené ako

komplexné rieSenia, zahfiiajlice mozné varianty, ale tiez projekt realizécie.
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CIEL, PRACE

Cielom diplomovej prace S ndzvom ,,Studie skladovacich procesii ve vyrobnim podniku*
je vytvorenie navrhov, ktorych implementacia vo vyrobnej spolo¢nosti ANTEC, s. r. o.
prinesie pozitivny efekt vo forme skratenia Casovej naro¢nosti jednotlivych skladovacich
operacii, v znizeni nakladov v oblasti skladovania a manipulécii, v zlepSeni plynulosti
vyrobného procesu. Sucastou prace je taktiez navrh zlepSenia stcasnej dispozicie
skladovacich priestorov spolo¢nosti. Vsetky navrhy budu zarovein zhodnotené

Z ekonomického aj mimoekonomického hl'adiska.

Dolezitou sucastou prace je zhrnutie teoretickych poznatkov, stvisiacich s danou
problematikou spracovavanou v diplomovej praci. Pre vyuzitie sucasnych pristupov st

teoretické poznatky doplnené aj znalost'ami z cudzojazy¢nej literatary.

Pre zrealizovanie vysSie spomenutého ciel’a, je potrebné dokladné zmapovanie a analyza
sucasného sposobu realizacie skladovacich a s nimi stvisiacich procesov, ako zakladu
pre identifikovanie potencidlu pre navrhy na zlepSenie. Analytickd Cast’ prace bude
zamerana na sucasny stav spolo¢nosti, portfolio vyrobkov a vyrobnt zékladnu, ktoré uzko
stvisi s narokmi na skladovanie materialu, dielcov ur¢enych pre montaz, ale aj hotovych
vyrobkov. Zmapovanie skladovacich procesov bude doplnené¢ o ich vizualizaciu

v procesnom modeli.

Z analytickej Casti prace budu vyplyvat’ aj samotné navrhy na zlepSenie sucasného stavu
vybavenia a usporiadania skladovacich procesov, organizacie prace pri realizacii
skladovacich procesov a taktieZ ich nadvdznost’ na informacény systém spolocnosti.
Navrhované rieSenia povedi Kk zlepSeniu v oblastiach skratenia manipulaénych
a skladovacich dob, znizenia nékladov, zlepSenia plynulosti vyrobného procesu
a v kone¢nom dosledku aj k zvyseniu spokojnosti zakaznikov a konkurencieschopnosti

spoloc¢nosti.
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1 TEORETICKE VYCHODISKA
1.1 Vyroba

Vyrobu chapeme ako transformacny proces, meniaci vyrobné faktory na ekonomické
statky a sluzby, ur¢ené pre spotrebu, pricom statkami st fyzické komodity, sluzby byvaja
oznacované ako nehmotné statky a vyrobnymi faktormi su zdroje pouzivané pri vyrobe

(poda, praca, kapital, informacie) (1, 2).

Podl'a miery plynulosti vyrobného procesu rozliSuyme plynula (prebieha
z technologickych dovodov nepretrzite) a prerusovanu vyrobu. Podl'a mnoZzstva a poctu

druhov vyrobkov delime vyrobu na:

e Kusovi, alebo malosériovi — realizuje velmi malé mnoZstvo vyrobkov
za pouzitia univerzalnych strojov a zariadeni a sériového naradia. Specialnym
druhom je zdkazkovd vyroba, ktord je realizovand na zdklade objednavok
konkrétneho zékaznika.

e Sériovu — vyroba prebieha v davkach (séridch), kedy po dokonceni série jedného
vyrobku sa prechddza na vyrobu d’alSieho.

e Hromadnu — predstavuje vyrobu jedného druhu vyrobku vo velkom mnozstve
s pouzitim jednotcelovych strojov, zariadeni a Specialneho naradia, ¢i pripravkov.

(3).

Ny

Niklady
(K&)

Ny

Hromadna

Sériovi

8!
Z.
ot

Objem vyroby

Obrazok 1: Struktira nakladov v zavislosti na objeme vyroby

(Zdroj: 3, str. 10)
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1.1.1 Struktiira vyrobného procesu

V konkrétnych situaciach zéalezi na tom, ktory z aspektov riadenia vyrobného procesu je
predmetom skumania. V niektorych pripadoch ide 0 planovanie vyrobného procesu,
Vv inych je cielom jeho optimalizacia, z Coho plynie aj nutnost’ rozliSovat’ vecntl, ¢asova
¢i priestorovu Struktiru. Vo vecnom hladisku vyrobného procesu je nutné analyzovat
vyrobny profil podniku ako sthrn vyrobnych kapacit a moznosti, priCom vyrobcovia
sa Vv suCasnej priemyselnej praxi uz nesnazia vyrabat’ vsetko sami, ale rozhoduju sa
na zaklade principu ,,make or buy* a teda minimalizuji svoje vyrobné naklady tym,
ze komponenty, ktoré je mozné ziskat’ vo vyssej kvalite a za nizSie naklady, nakupuju.
Druhym aspektom je vyrobny program ako suhrn produktov, ktoré podnik vyrdba
a ponuka na trhu, na zdklade analyzy zakaznickych poziadaviek a trznych

podmienok (4, 5).
1.2 Logistika

Vyvoj ekonomickej reality, rozvoj technologii, materidlov, strojného vybavenia, ¢i
prehlbovanie segmentacie trhov podmieniuje aj zvySovanie dynamiky a komplexnosti
vSetkych vstupov, vystupov ale aj vnutornych stvislosti. S tymto trendom taktiez suvisi
zvySovanie sa rozmanitosti poziadaviek na konkuren¢ni schopnost’ podniku, ktoru
VO vyrobnom podniku reprezentuju najmé clanky hodnotového retazca ovplyviiujuce
naklady vyroby a jedinecnost produktov. Neberieme tak do tvahy izolovany aspekt
samotnej vyroby ako transformacného procesu, ale aj jej zaistenie vo forme vyrobnych
faktorov ako aj zabezpelenie distriblicie smerom k zdkaznikovi, alebo
sprostredkovatelom predaja. Tento systémovy pristup a pochopenie vzajomnych
suvislosti predstavuje doleziti ulohu pri zvySovani efektivnosti systému ako celku.

Vyznam logistiky teda neustale rastie spolu s globalizaciou (6, 7).

Pojem logistika, jeho vyznam a oblast’ pouZitia sa v ¢ase menili. Prvou oblastou, v ktorej
bol pojem pouZzivany bola filozofia, neskor tento pojem mozeme sledovat’ aj v aritmetike.
NajznamejSou oblast'ou vyzitia je vojenstvo, kde logistika zabezpecovala vsetky potreby
vojska, potraviny, zbrane, municiu, ale tieZ kontrolovala pohyby vojenskych jednotiek.

Az na zacCiatku dvadsiateho storocia sa objavuje logistika ako predmet skiimania, v ponati
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ako ho pozname dnes, v suvislosti s podporou obchodnej stratégie. Dolezitou

podmienkou pre uspesnost’ logistiky je rozvoj informaénych technologii (8).

, Logistika je riadenie materialovych, informacnych a financnych tokov s ohladom
na véasné splnenie poziadaviek finalneho zakaznika a S ohladom na nutnu tvorbu zisku
V celom toku materialu. Pri plneni potrieb findlneho zdkaznika napomaha uz pri vyvoji
vyrobku, vybere vhodného dodavatela, zodpovedajicim spésobom riadenia viastnej
realizacie potreby zdakaznika (pri vyrobe vyrobku), vhodnym premiestiiovanim
pozadovaného vyrobku k zdkaznikovi a V neposlednej rade aj zaistenim likvidacie

moralne aj fyzicky zastaraného vyrobku* (6).
1.2.1 Ciele logistiky

Ciele logistiky nadvdzuji a vychadzaju z podnikovej stratégie, pricom by mali
napomahat’ pri plneni podnikovych cielov. Medzi hlavné ciele logistiky je mozné zaradit’
zabezpeCovanie splnenia poziadaviek a priani zdkaznikov na produkty a sluzby, pri
minimalizécii celkovych nakladov. Zakaznikom logistiky nie je vzdy len konecny
spotrebitel’, mdze to byt aj nadvizujuce pracovisko. V takomto pripade si logistika kladie
za ciel’ jeho zasobovanie podl'a poziadaviek, spravnym vyrobkom, v sprdvnom mnozstve,

V spravnom case, za primeranych nakladov (7, 8).

1.2.2 Clenenie logistiky

Zakladny spdsob Clenenia logistiky je podl'a Sirky zamerania na Studium materidlovych

tokov. Na zaklade tohto ¢lenenia rozoznavame:

e makrologistiku, ktora sa zaobera logistickymi ret'azcami, potrebnymi pre vyrobu
urc¢itého vyrobku od t'azby surovin az po dodanie zdkaznikovi, pri¢om jej pohl'ad
prekracuje hranice podniku dokonca aj Statu,

e mikrologistiku zaoberajucu sa logistickym systémom wvnutri organizacie,

alebo len jej Casti (6).
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Makrologistika sa teda zameriava na stubory logistickych ret'azcov suvisiacich s urcitou
findlnou produkciou a mikrologistika sa zaobera logistickymi retazcami vo vnutri
priemyslového zavodu, alebo aj medzi zavodmi, ak st sucastou jedného podniku.
Zvlastnou skupinou klasifikacie na zaklade Sirky zamerania na materidlové toky je
logisticky podnik, ktory realizuje prepojenie medzi dodavatel'om a zdkaznikom. Jedna sa
0 poskytovatel’a logistickych sluzieb, vratanie riadenia vyrobcovho logistického ret'azca.
Takyto logisticky podnik moéze vd’aka zapojeniu sa do logistického retazca viacerych
podnikov optimalizovat’ pontikané sluzby, znizovat’ logistické naklady a tym zvySovat’
uspokojenie buduicich zakaznikov. Podl'a hospodarsko — organiza¢ného miesta uplatnenia
rozliSujeme vyrobnu, obchodnu a dopravntl logistiku. Obchodna, alebo obehova logistika
sa zameriava na riadenie toku vyrobkov od vyrobného procesu az k zdkaznikovi, zahia
teda logistické retazce od odbytu az po dopravu do velkoobchodnych skladov,
maloobchodov az k zakaznikom. Vel'ka ¢ast’ Cinnosti tejto logistiky je zabezpeCovana

logistickymi podnikmi (6).

1.3 Pasivne prvky logistiky

Pasivnymi prvkami logistiky mozZzeme nazyvat manipulovatelné, prepravované alebo
skladovatelné kusy, jednotky, alebo zasielky. Ich pohyb z miesta vzniku cez rozne
vyrobné¢ a distribu¢né ¢lanky do miesta ich konecnej spotreby predstavuje podstatni Cast’

hmotného aspektu logistickych retazcov.

Do tejto kategorie spada najma:

e material,

e prepravné prostriedky,
e obaly,

e odpad,

e informacie (6).

Ich tok od dodavatela k nasledujicemu logistickému ¢lanku je realizovany
prostrednictvom aktivnych prvkov logistiky, ktorymi su rézne technické prostriedky

a zariadenia (6).
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1.3.1 Material

Pojem material zahfia suroviny, zédkladny a pomocny material, dielce, nedokoncené ale
aj hotové vyrobky. Dokonald znalost materidlu, jeho charakteristickych vlastnosti,
mnozstva a tvaru je zadkladnym predpokladom uspesného planovania logistickych
retazcov. Moze byt docielena jeho starostlivou klasifikaciou, ktora zoskupi tovar s vel'mi
podobnymi vlastnostami do manipulaénych skupin. Vdaka takémuto roztriedeniu je
mozné navrhnut' vhodny typ manipulacného prostriedku a spésob manipulacie pre
jednotlivé klasifikacné skupiny. Klasifikacia materidlu je teda realizovana najmai s cielom
zjednodusit’ analytické, navrhové a projektové ¢innosti vd’aka rozlozeniu problému do
mensich, efektivne rieSitelnych casti, a Specifikovat’ vlastnosti materidlu tak, aby boli
ziskané jednoznaéné informacie pre navrh dopravnej a manipula¢nej techniky. Ulohou
klasifikacie materidlu je najmi jeho zdruzenie do manipula¢nych skupin, tak aby bolo
mozné polozky tejto skupiny prepravovat’ a skladovat’ rovnakym spoésobom za pouzitia

rovnakych technickych prostriedkov (6).

jednotlivé kusy
(ty¢, trubka, plech, apod.)

manipulaéné jednotky
(prepravka, kontajner, debna, apod.)

Pevny

vol’ne loZeny material
(sypany material)

manipula¢né jednotky

ia ; d, fTaska apod.
Material Kvapalny < (sud, fTaska apod.)

vol’ne loZeny material
(kvapaliny tecuce potrubim)

manipulaéné jednotky

Plynny (tlakova nadoba apod.)
vol’ne loZeny material

(plyny pradiace potrubim)

Obrazok 2: Klasifikacia materialu
(Zdroj:6, str. 174)

Zakladnym c¢lenenim je roztriedenie materidlu podl'a skupenstva na pevny, ktory je

mozn¢é skladovat’ po jednotlivych kusoch, v ramci manipulacnych jednotiek, ¢i ho vol'ne

18



ukladat’ v pripade ze sa jednd o volne lozeny materidl. Kvapalny material, ktory sa
v logistickych retazcoch vyskytuje v dvoch formach — manipula¢né jednotky a volne
lozeny kvapalny material (kvapaliny tectice potrubim). Poslednou formou skupenstva je
plynny materidl, ktory moze byt podobne ako kvapalny, vo forme manipulacnych

jednotiek alebo vol'ne lozeného materialu (7).

Druhou moznostou ¢lenenia materialu, ktora je vhodnd najmé pre kusovy material, je
Clenenie na zaklade jeho tvaru, pricom sa mdze jednat o bezné geometrické, alebo
nepravidelné tvary, podla polohy a stability premiestiiovanych kusov, podla objemu
a hmotnosti, na zaklade vlastnosti dosadacej plochy podla druhu materidlu, ktory
prichadza do styku s dopravnikom, alebo podla citlivosti materidlu k mechanickym
a ostatnym ucinkom pdsobiacim pocas manipuldcie. V pripade sypkého materialu
su dolezitymi aspektmi najmé zrnitost, stdrznost, chovanie poc€as premiestovania,

objemova hmotnost’ a teplota (6).

1.3.2 Manipulacné a prepravné jednotky

Manipulacné jednotka je tvorena urcitym mnozstvom materidlu, ktoré tvori jednotku
schopnu manipulacie, priCom je s fou nardbané ako S jednym kusom. Analogicky
je prepravna jednotka tvorena mnozstvom materialu, ktoré je mozné prepravovat
bez d’alsich uprav za pomoci prepravnych prostriedkov — technickych prostriedkov ktoré

vytvaraji manipula¢nq, alebo prepravnt jednotku a zjednodusuju narabanie s nimi (6, 9).

1.3.1 Prepravné prostriedky

Zéakladnymi prepravnymi prostriedkami su ukladacie debny, urcené pre skladovanie
materialu ale aj pre manipulaciu medzi operaciami realizovanu vo vyrobe, v sklade alebo
vo vel'koobchode. NajcastejSie su pouzivané ukladacie debny z plastu, z hlinikového
alebo ocel'ového plechu. Su urcené pre ruéntit manipulaciu a z tohto dévodu st opatrené
uchytmi alebo drzadlami. Mo6zu tiez byt manipulované mechanicky alebo automaticky
pomocou réznych druhov dopravnikov ¢i regalovych zakladacov. Byvaju tiez vybavené

ramcekmi pre zasunutie $titku s udajmi, aby bolo mozné ich jednoducho identifikovat

(6).

19



Prepravky st taktiez zédkladnymi manipulacnymi jednotkami, ale sluzia k rozvozu
materialu k prepravnym a loznym operaciam, pripadne k medziopera¢nej manipulacii,
skladovaniu alebo kompletizacii. Podobne ako ukladacie debny su prispdosobené ruénej

manipulacii a stohovaniu (6).

Palety st prepravnymi prostriedkami druhého radu a st ur€ené pre manipulacné, skladové
a lozné operacie, ale aj k medziobjektovej a vonkajsej preprave. Najvhodnejsi sposob
manipulécie je vidlicovy pomocou nizko alebo vysoko zdviznych vozikov, ¢i regalovych
zakladacov. Je mozné ich stohovat’ alebo ukladat’ do regalu a st vyrabané z roznych
materialov. Okrem najpouzivanejSich prostych paliet vyrobenych z dreva, s rozmermi
800 x 1200 mm, su zname aj iné druhy paliet, ako napriklad palety ohradové, skrinové
alebo Specialne druhy presne prispdsobené prepravovanému materialu. Manipulacna
metdda vyuzivajuca palety sa nazyva paletizdcia — jedna sa 0 pouzivanie paliet ako
prostriedkov k vytvaraniu stohovatelnych manipulaénych a prepravnych jednotiek.
Vyhody vyuzivania paletizacie spocivaju v zniZeni poctu dopravnych a skladovacich
operacii, lepSom vyuziti skladovych ploch, zvyseni rychlosti obratky zasob, zniZeni
nakladov na obaly, uspore energii @ mnohych d’alsich. Pre zaistenie nakladu na palete a v
ramci bezpecnosti su vyuzivané zmrstovacie folie a viazacie pasky z umelej hmoty, ocele

alebo textilii (7).

Dalsou skupinou manipulaénych jednotiek druhého radu s roltajnéry, opatrené
Stvorkolesovym podvozkom, vhodné pre medzioperaéni manipulaciu, skladové operacie

ale aj medziobjektovil vonkajsiu manipulaciu (7).

Kontajnery st prepravnymi prostriedkami trvalého charakteru, uréené pre opakované
pouzitie tak, aby ul'ahCovali prepravu. Docasne moézu byt vyuzivané aj ako skladovacie

prostriedky (6, 7).
1.3.2 Obaly

Obal spoluvytvara manipula¢nu alebo prepravnt jednotku, ¢o predstavuje jednu z jeho
zakladnych funkcii. Okrem toho chrani jeho obsah a taktiez nesie informacie potrebné

pre identifikdciu a urCenie obsahu, odosielatela a prijemcu, pre spravny sposob
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manipuldcie, prepravy, uloZenia ale taktiez informécie pre spotrebitela. Podla ceskej

Statnej normy rozoznavame tri zakladné funkcie obalovych prostriedkov (6):

Manipula¢na funkcia — Obal vytvara jednotku prispdsobenti na manipulaciu
a zaroven vytvara pre vyrobok ukladaci priestor. Konstrukcia prepravnych obalov
uzko suvisi s problematikou paletizacie a kontajnerizacie. Je potrebné dbat’ taktiez
na ergonomické rieSenie obalu tak, aby pri manipulacii s nim nedoslo k urazu
spotrebitela.

Ochranna funkcia — Obal poskytuje vyrobku ochranu pred Skodlivymi
vonkaj$imi vplyvmi a zabranuje tiez Skodlivému posobeniu vyrobku na okolie.
Chrani vyrobok pred mechanickym poskodenim, pripadne pred klimatickymi
a biologickymi vplyvmi. Nakol’ko su vyrobky vystavované tlakovému namahaniu
(pri skladovani) a rdzom a vibraciam (pri doprave a manipulécii) je vhodné pouZzit’
niektoru formu fixacie, ktora predstavuje sposob, akym sa vyrobok uklada alebo
upeviiuje vo vnutri obalu.

Informaéna funkcia obalu je zamerana predovsetkym na posledny clanok
logistického retazca, ktorym je finalny zdkaznik. Ten z obalu ziskava informacie
0 vyrobku, o jeho zlozeni, 0 datume spotreby a mnohé d’alsie. Okrem toho sa tato
funkcia obalu uplatiiuje aj pri identifikdcii tovaru v jednotlivych ¢lankoch

distribu¢ného retazca (9).

Obal ma aj niekol’ko d’alsich funkeii, ako napriklad predajna funkcia. Vtedy obal pdsobi

aj ako propagacny prvok, ktory méze vd’aka putavej grafike, symbolom a menu vyrobcu

napomahat’ predaju vyrobku (6).

Podra vyssie uvedenych funkcii rozoznavame rézne druhy obalov:

Spotrebitel'sky obal je ur¢eny ku konec¢nej spotrebe a dolezita je jeho informacéna
a predajna funkcia, nezanedbatel'na je ale aj funkcia ochranna.
Distribu¢ny obal je vo vécSine pripadov skupinovy, alebo zdruzeny a dolezita

je najmé jeho manipula¢na a ochranna funkcia.
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e Najodolnej$im a zaroven najviac vystavovanym posobeniu vonkajsich vplyvov je
prepravny obal. NajcastejSie sa vyskytuje vo forme debny alebo kartonu

zhotoveného z vinitej lepenky (9, 10).
1.3.3 Identifikacia pasivnych prvkov logistiky

Dolezitym faktorom v riadeni materidlového toku je identifikdcia pasivnych prvkov
logistiky, teda zistovanie totoznosti tychto prvkov. Presna znalost’ o pohybe pasivnych
prvkov je zabezpecCovand pri vyrobkoch aj dielcoch pohybujicich sa samostatne, ¢i
zabalenych v spotrebitel'skych obaloch a taktiez u manipula¢nych jednotiek, nosiCom
oznacenia sliziacim k identifikacii. Nosicom moZze byt samotna surovina, polotovar,
alebo vyrobok, alebo je toto oznacenie fyzicky viazané k danému pasivnemu prvku
vo forme obalu, visacky, etikety, magnetickej pasky, stitku a podobne. Takéto oznacenie
modze byt vo forme kodu, ndpisu, alebo grafickej znacky. Pasivne prvky moézu byt
identifikované aj bez kodu, pomocou kamery, ktord identifikuje tvar, farbu alebo iny
Specificky znak prvku. Trendom v identifikacii pasivnych prvkov je automaticka
identifikacia, ktorej vyhodami st najmi rychlost’ snimania a miniméalny pocet chyb.

Najpouzivanej$imi metdédami identifikacie pasivnych prvkov logistiky podl'a kodu su:

o Ciarové kédy, ktoré sa radia medzi najrozsirenejSie najmi vdaka finanénej
nenaro¢nosti. Ide o automaticku identifikdciu na optickom principe, zalozenu
na rozdielnych vlastnostiach tmavych a svetlych ploch v kode, oziarenych
optickym alebo laserovym lu¢om pri jeho snimani. Patria sem napriklad ¢iselné
kédy EAN, UPC, alebo ciselné kody so zvlaStnymi znakmi (codabra) a d’alSie.
Systém EAN je Standardizovany systém pre identifikaciu, pricom koéd EAN je
vel'mi podobny UPC kédu. Zakladnym formatom EAN kodu je EAN 13, v ktorom
prvé tri Cislice oznacuju krajinu, d’alSie Styri firmu, nasledujucich péat’ ¢islic uréuje
jednotku produktu a posledné Cislice st kontrolné. Pre malé vyroby je beznejsi
format EAN 8.

e Radiofrekvencna identifikacia patri taktieZ medzi automatické identifikacné
systémy. Sluzi k prenosu a ukladaniu dat prostrednictvom elektromagnetickych
vin. Zaklad systému pre prenos a ukladanie informacii je tvoreny anténou a ¢ipom.

Informacie st zaznamenavané na transponder pripevneny na vyrobky alebo iné
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sledované predmety. Transpondery existuju aktivne (samé vysielaju svoje udaje)
a pasivne. Pomocou Ccitaciecho zariadenia je mozné informacie precitat’

a vyhodnotit’ (6, 11).

1.4 Aktivne prvky logistiky

Aktivnymi prvkami v logistickom ret'azci st najma tie, ktoré realizujii netechnologické
operacie s pasivnymi prvkami, charakterizovanymi vysSie. Medzi netechnologické

operacie sa v tomto pripade radia:

e Dbalenie, tvorba a rozkladanie manipula¢nych a prepravnych jednotiek,
e nakladka, prekladka,vykladka,

e preprava,

e naskladiiovanie, vyskladiiovanie,

e rozdelovanie, kompletizacia,

e Kkontrola, sledovanie,

o identifikacia, ale aj zber, prenos a uchovanie informacii (6).

Tieto operacie spocivaji najmé v zmene miesta, pripadne v zbere, prenose alebo uchovani
informacii o pasivnych prvkoch logistického systému. Aktivne prvky logistiky teda tvoria
technické prostriedky a zariadenia, ktoré maja za ulohu operacie spocivajice v zmene
miesta, na druhej strane si to aj prostriedky a zariadenia sluziace na cCinnosti
s informaciami. NeoddeliteInou sucastou je samozrejme aj l'udskad zlozka v podobe
riadiacich pracovnikov, ktori umyselne ovplyviiuju logisticky systém k naplneniu
logistickych cielov. Vychddzajuc z tohto rozdelenia su vytvorené aj jednotlivé kategorie
aktivnych prvkov logistiky, ktorymi si: manipulacné prostriedky a zariadenia, dopravné

prostriedky, skladovacie systémy, a d’alsie (6).
1.4.1 Manipula¢né prostriedky a zariadenia

Tak, ako aj ostatné aktivne prvky logistiky, aj manipula¢né prostriedky a zariadenia sluzia

Kk manipulacii s pasivnymi prvkami, teda k ich premiestiiovaniu. Zakladna klasifikacia na
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zaklade kontinualnosti pohybu deli manipulacné prostriedky a zariadenia na zariadenia

S pretrzitym a plynulym pohybom (6).

Zariadenia s pretrzitym pohybom - Pracuji preruSovane a vyber smeru pohybu je
I'ubovol'ny, pricom dopravny cyklus spociva v nalozeni, preprave, vylozeni a jazde
k dalsiemu alebo rovnakému stanovisku. Prvou kategériou su zariadenia pre zdvih
(zdvihédky, zdvizné ploSiny, vytahy, kladky, Zeriavy, navijaky, roboty), ktoré mozu byt
prepojené s roznymi nakladacimi zariadeniami a st vhodné pre prepravu vacsieho poctu
rd6znych druhov vyrobkov. Druhou kategoriu st motorové, alebo bezmotorové zariadenia
a prostriedky pre pojazd, ktoré mdzu disponovat’ Specidlnym kolesovym podvozkom, ale
taktiez to mozu byt Specidlne valcekové podlozky. Do poslednej kategérie radime
regalové zakladaCe, stohovacie zeriavy a vysokozdvizné voziky. Tieto zariadenia su
urcené pre stohovanie materidlu, ktorého ucelom je efektivne vyuzitie disponibilnej

plochy skladu (6).

Zariadenia s plynulym pohybom — Dopravniky, ktoré zabezpecuju kontinualny tok
materidlu po pevne stanovenej dopravnej trase. PoCas presunu prebieha manudlne,
mechanické alebo automatické nakladanie aj vykladanie prepravovanych poloZiek.
Do tejto kategdrie spadajui dopravniky, ktoré mozu byt pasové, zlabové, retazove,
hydraulické, hnané valcekové a dalSie. Za hlavnli vyhodu je mozné povazovat
nenaro¢nost’ na pracovné sily, moznost’ vysokého stupiia automatizacie a Vv pripade
stropnych dopravnikov aj vyuzitie priestorovej vysky. Nevyhodou vSak zostava trvalé

a stabilné umiestnenie tychto dopravnikov (6, 7).

1.4.2 Dopravné prostriedky

Klasifikacia dopravnych prostriedkov zodpoveda zakladnym druhom prepravy:

e Cestna preprava - Do kategorie cestnej prepravy sa radia l'ahké vozidla, nakladné
automobily, privesy a supravy tahacov s navesmi.

e Kolajova ndkladna preprava - Nakladné Zelezni¢né vozne su svojou konstrukciou
prisposobené charakteru prepravovaného nakladu, ako napriklad uzatvorené

a otvorené vozne.
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e Vodna preprava, vyuzivajuca plavidla ako napriklad ndkladné Clny a lode
pre vnutrozemsku prepravu, alebo ndmorné obchodné lode.

e Vzdus$na preprava je vyhodna najmé z ¢asového a kapacitného hl'adiska (6, 7).
1.4.3 Skladovacie systémy

Tretim druhom aktivnych prvkov logistiky, skladovacim systémom, bude venovana
rozsiahlejsia Cast’, z dovodu ich dolezitosti pre analyticku ¢ast’ prace. Aj napriek faktu, ze
skladovanie sucasti predstavuje prerusenie materialového toku, nie vzdy je mozné ho vo
vyrobe odstranit. Z toho vyplyva potreba skladovacich systémov. Na urovni
strategického riadenia je potrebné zvazit moznost vlastné¢ho, alebo cudzieho skladu,
umiestnenia skladu v ramci spolo¢nosti, ¢i geograficky ale aj uroven zasob v sklade.
Aj napriek viazanosti kapitalu v zadsobach a nakladom na prevadzku skladu existuje

niekol’ko motivov skladovania (10):

e Vyrovnavacia funkcia ma za ulohu nivelizovat’ odchylky medzi rozdielnymi
materialovymi tokmi z hladiska kvantity alebo ¢asu (rozdielne kapacity,
minimalne mnozstvo odberu, a tak d’alej).

e Rezervna funkcia zabezpecujlca vysporiadanie s nepredvidatenymi rizikami vo
vyrobnom procese, vykyvoch potrieb na odbytovych trhoch, alebo ¢asovych
posunoch v dodavkach.

¢ Kompleta¢na funkcia je potrebna pre tvorbu sortimentu v obchode.

e Spekula¢na funkcia vyplyva z kolisania cien na zasobovacich ¢&i odbytovych
trhoch a spolo¢nost’ sa tak zasobuje materialom alebo hotovymi vyrobkami tak,
aby mohla tuto odchylku v cene vyuzit’ (v pripade pozitivneho vyvoja cien) alebo
minimalizovat’ straty v pripade negativneho vyvoja cien.

e ZuSPacht'ovacia funkcia je vyuzivana v produktivnych skladoch kde dochadza
k kvalitativnym zmenam uskladnenych poloziek. Ide napriklad o starnutie,

kvasenie, zrenie, susenie a mnohé d’alSie procesy vyzadujuce cas (10).
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1.4.4 Druhy skladov

Zakladna klasifikacia skladov je podla ich postavenia v hodnotovom retazci, pricom
rozliSujeme sklady vstupné (sklady vstupnych materidlov), medzisklady (sluziace
na predzasobenie v roznych stupnioch vyrobného procesu) a na odbytové sklady

(vyrovnavajuce ¢asovy nestlad medzi vyrobnym a odbytovym procesom) (6).

Na zéklade stupiia centralizdcie rozozndvame centralizované a decentralizované sklady.
V centralizovanych skladoch sa zasoby surovin, latok a materialov sustred’uju na jednom
mieste v ramci jednej prevadzky. Centralizovana forma skladovania umoziuje racionalne
vyt'azenie priestoru a plochy prostrednictvom investicie do regalovych systémov a s nimi
suvisiacich pomocnych prostriedkov, alebo do automatizacie. Investicia je ucelna najméa
Vv pripade vysokého vytazenia skladovych kapacit. Decentralizované sklady st situované
na réznych stanovistiach v spoloc¢nosti, priCom ich Struktira zavisi bud’ na materiali
(triedenie poloziek skladu podl'a druhu materialu), alebo na spotrebe (dochadza k tvorbe
sortimentu skladu podla potrieb vyrobného procesu). Sklady orientované na material su
spravidla menej naro¢né na riadenie a kontrolu zdsob a vzhladom k Specidlnym
vlastnostiam je jednoduchsie identifikovat poziadavky na skladovanie a okolité
prostredie (napriklad teplotu, vlhkost a podobne). Decentralizované sklady spifiaju

taktiez vyrovnavaciu funkciu formou medziskladu (7).
Na zéklade poctu moznych nositel'ov potrieb rozliSujeme tri druhy skladov:

e VvSeobecné, sklady zasobujuce vSetky ndkladové strediska,
e pohotovostné, predavajuce svoje zasoby iba urcitym nositel'om potreby,
e priruc¢né, udrzujuce zasoby iba pre vybrané pracovné postupy alebo vyrobné

stupne (7).

Niektoré skladované polozky nie st nachylné na pdsobenie poveternostnych podmienok
a teda mozu byt skladované na volnom priestore, vV nekrytych pripadne krytych

vonkajsich skladoch, iné je nutné skladovat’ vo vnutornych priestoroch (7).
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Podl'a stanoviska (umiestnenia) skladu hovorime o internom sklade, ak je jeho plocha
umiestnena v priestoroch zavodu, naopak externé sklady st budované z dovodu
nedostatku miesta v skladoch internych, pripadne za uc¢elom skratenia vzdialenosti medzi

podnikmi a ich dodavatel'mi, alebo odberatel'mi (7).

Takéto externé sklady moézu byt spravované inymi hospodarskymi jednotkami a v takom
pripade sa jedna o cudzie sklady. Opakom st vlastné sklady, ktorych vedenie a kontrolu

ma na starosti podnik sam (7).

1.5 NajcastejSie chyby pri skladovani

Je dolezité, aby sa management pokusal odstranit’ vSetky neefektivne prvky, ktoré sa

vyskytuju v ramei skladu pri presune produktov, ich uskladneni alebo prenose informacii

().
Tieto neefektivnosti maju rézne formy, pricom medzi najbeznejsie patria:

e prebytocna ¢i nadmerna zasoba,

e nizke vyuzZitie skladovacej plochy a priestoru,

¢ nadmerné naklady na tdrzbu a vypadky kvdli zastaranym zariadeniam,
e zastarany spoOsob prijmu a expedicie tovaru,

e zastarany sposob pocitacového spracovania rutinnych transakcii (7).

Konkurencné prostredie vyzaduje neustdle spresiiovanie a sprecizovanie systému
manipulécie, uskladnenia a vyhladdvania produktov, z coho vyplyva aj zdokonalenie
systtmu balenia a expedicie tovaru. Optimalna kombindcia manualnych

a automatizovanych manipula¢nych systémov je podmienkou konkurencieschopnosti

(7).
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1.6 Procesny management

Proces je charakterizovany ako stthrn operécii transformujici vstupy na vystupy, pricom
spotrebovava materialové, I'udské, finan¢né,alebo iné zdroje. Proces, ako suslednost’

¢innosti, je realizovany so zamerom dosiahnut’ stanoveny ciel’ (2).

Vznik hmotného alebo nehmotného vystupu v podobe produktu alebo sluzby je teda
podmieneny existenciou procesov. Je dolezité ohranicit’ jednotlivé ¢innosti, ako aj cely
proces a teda jasne definovat’ jeho zaciatok a koniec, alebo jednoznac¢ne urcit’ pocet
krokov. Rovnako je dblezity aj zakaznik procesu, podla ktorého poziadaviek a potrieb st
jednotlivé Cinnosti realizované. Zakaznikom vSak nemusi byt spravidla osoba,

rozoznavame viacero kategorii zakaznikov procesu:

e primarny zdkaznik — prijemca primarnych vstupov,

e sekundarny zakaznik - nachadzajuci sa mimo samotny proces a zaroven prijemca
sekundérnych vstupov,

e nepriamy zakaznik, ktory negativne pocit'uje oneskorenie alebo chybu vstupov,

e externy zédkaznik - nachddzajuci sa mimo podnik,

e finalny spotrebitel’ (8, 13).

Proces, ako tok prace postupujuci od jedného pracovnika k druhému, pripadne od jedného
oddelenia k druhému, je mozné definovat’ na viacerych trovniach. Procesy definované

na makrourovni je mozné nasledne rozkladat’ az na jednotlivé ¢innosti (1).

V ramci kazdého procesu je urcovana jeho hodnota, ktorou prispieva k uzitku svojho
zakaznika. Tato hodnota musi byt adekvatna k ndkladom na proces vynalozenym. Je tiez
potrebné identifikovat vlastnika procesu a wvnutorné (organizacné) usporiadanie.

Nemenej dolezitym je faktor ¢asu potrebného k realizacii (14, 15).
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1.7 Vybrané metody zlepSovania podla KAIZEN

V tejto kapitole su zhrnuté vybrané najpouZzivanejSie metddy pre rieSenie problémov
Vv zlepSovani procesov, ktoré je dolezité pre udrzanie konkurencieschopnosti podniku
(16).

1.7.1 SIPOC diagram

SIPOC je vSeobecna mapa procesu, ktora chronologicky zobrazuje tri az Sest
najvyznamnejSich krokov, operacii i ¢innosti v procese a tym poskytuje vychodisko
pre zobrazenie procesu Vv jednoduchej vizualnej podobe a zaroven zobrazuje vztah
dodavatel’ — proces — zakaznik. Popisuje vstupy, ale aj vystupy procesu. Je pouzivany
najma pre objasnenie procesu Sirokému spektru 'udi vo vnutri aj mimo podniku, vd’aka

vymedzeniu hranic a poziadaviek na proces (17).
1.7.2 Diagram toku

V pripade diagramov toku sa jedna o grafické zobrazenie postupnosti krokov a ¢innosti
vytvarajucich proces. Takéto zobrazenie procesu napomaha k identifikacii
problematickych casti akymi mo6zu byt napriklad slucky, ale taktiez k odhaleniu oblasti
vhodnych pre zlepSenie procesu, miest zberu informécii a samotnému pochopeniu

procesu (17).
1.7.3 Regula¢ny diagram

Regula¢ny diagram je vhodnym nastrojom pre zachytenie dynamickej zmeny prvkov
kvality v Case a v zavislosti na vplyvoch systému. Jeho poZitie je najma v kontrole kvality
a Vv riadeni procesov a jeho ciel'om je dostat’ vyrobny proces pod Statistickl kontrolu tak,
aby bola jeho kvalita predvidatel'na a poziadavky zakaznika splnené. Vyuziva sa najma
pri opakovanych, relativne stabilnych procesoch vyroby, kde pdsobia aj dalsie vplyvy,

ktoré je mozné povazovat’ za nahodné (17).
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1.7.4 Paretov diagram

Paretov diagram vychadza z Paretovej analyzy, ktora sa snazi identifikovat’ mala skupinu
faktorov, majicu za nasledok vacSinu problémov. Paretov diagram sa snazi stanovit’
prioritné problémy, ktoré je nutné riesit’ a teda sustredit’ pozornost’ riesitel’a na tie Cinitele,

ktoré sa najviac podiel’aji na predmetnom probléme (17).

1.7.5 Ishikawov driagram

Ishikawov diagram je tiez nazyvany rybia kost’, alebo 4 — M diagram a zobrazuje vzt'ah
medzi problémom, efektom, ¢i nasledkom a moznymi pri¢inami jeho vzniku. Problém je
reprezentovany hlavnou osou diagramu a vplyvy, ktoré vedu k problému st zobrazené
jednotlivymi vetvami. Realizacia prebieha v time, v rdmci brainstormingu, kedy sa
hl'adaju pri¢iny hlavnych problémov procesu. Vplyvy su rozdelené do viacerych

kategorii, najcastejSie na:

e stroje,

e Tudia,

e metody,
e material,

e okolie alebo energie (17, 18).

Ishikawov diagram je mozné pouzit’ nielen na zistenie pri¢in vzniknutej chyby (ex post),
ale taktiez na zistenie faktorov dolezitych pre zabezpecenie Zelaného priebehu (ex ante)

7).

1.7.6 FTA analyza stromu chyb
Podobnym nastrojom pre systematické rieSenie problému je aj FTA analyza, zobrazujuca
priciny, ucinky a vzt'ahy v stromovej Strukture. Pri¢iny nésledkov zobrazenych na niZsej

urovni si zobrazované spravidla na urovni vyssej, ¢o prispieva k prehladnosti tejto

metody (17).
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1.7.7 Mapovanie toku hodnét, mapovanie procesov

Zobrazenie toku hodn6t diagramom, mapou sa realizuje priamo vo vyrobnom procese
a zachytava tok materialu a informaécii, ale aj sposob riadenia vyroby, parametre procesov

a Casy, kedy sa vytvara a nevytvara pridana hodnota (17).

1.7.8 Chybuvzdornost’ pracoviska (Poka-yoke)

Metoda sa zameriava na v€asné odhalenie a eliminaciu netimyselnych chyb sposobenych
I'udskym faktorom a zabrénenie nasledkom tychto chyb. Instaldciou pomocnych prvkov,
upravou vyrobkov alebo pracoviska sa docieli stav, kedy je operaciu mozné realizovat’

iba spravne, teda bezchybne (17).

1.7.9 Vizuilny management

Stard mudrost’ hovori, Ze je lepSie sto krat vidiet, ako raz pocut’. Ked'Ze az 83% prijmu
informacii prebieha u ¢loveka prostrednictvom zraku, vizualny management si nasiel
svoje miesto v uspesnych spolo¢nostiach a je to skvely prostriedok pre odovzdavanie
a zdiel'anie informacii, ktory zaroven podporuje timovu spolupracu, riadenie a kontrolu
(19).

Jednoducho mézeme vizualny management popisat’ ako suhrn grafickych nastrojov,
obrazkov, pomocok, ktoré napomahaju k sprehl'adneniu procesov a pochopeniu situacie
vSetkymi zainteresovanymi stranami. Samotny Kaizen je z polovice tvoreny
vizualizaciou, ktord je pritomnd vo vSetkych pouZzivanych aktivitich a metddach.

K vizualnym technikam patri:

farebné kddovanie a znacenie,
e Obrazky a grafika,

e kanbanové karty,

e farebné Ciary a linie,

e signalizicia,

e nastenky a informacné tabule,

31



e diagramy,
e oObrazkova dokumentacia,
e farebné vyznacenie abnormalit,

e checklisty (19).

1.7.10 Metoda 5 S

Principy metddy 5S boli prevzaté od japonskych firiem a priebeznym zlepSovanim
dospeli k sucasnej podobe piatich krokov. Pat ,,S“ v nazve metddy reprezentuje
pét japonskych nazvov krokov (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), ktoré maju svoj

ekvivalent aj v slovenskom jazyku (18, 19).

1. Utriedit’ — cielom tohto kroku je rozlisit’ na pracovisku zbytocné a nevyhnutné
predmety. Je potrebné roztriedit’ veci na nepotrebné, ktoré je mozné vyhodit,
na veci ktoré sa pouzivaju obcCas a na veci nevyhnutné k praci. Nepotrebné veci
su roztriedené do odpadu. Nepotrebné veci, ktorymi si nie sme isti si oznacené
¢ervenou kartou a 0 tychto veciach sa d’alej diskutuje. Veci potrebné k praci su
roztriedené podl'a frekvencie pouzivania a analogicky st aj ulozené v blizkosti
pracoviska. Vo vicsine pripadov sa tymto krokom dosiahne 15 — 30 percentna
uspora miesta (18, 19).

2. Usporiadat’ roztriedené veci tak, aby ich néjdenie vyzadovalo ¢o najmenej casu
a usilia. Je tieZ potrebné dbat’ na ergondémiu, elimindciu zbyto¢nych pohybov.
Pozicia veci na pracovisku je diskutovand vSetkymi obsluhujicimi pracovnikmi.
Je tieZ potrebné zaoberat’ sa optimalnym mnoZstvom materialu a polotovarov
na pracovisku tak, aby nebol ovplyvneny plynuly priebeh prace. Toto mnozstvo
na pracovisku vizualizujeme. Pri ur€ovani mnoZstva sa vychddza z praxe,
nie z presnych vypoctov, ale je zachovany pristup k zasobam ako k
MUDA (18, 19).

3. Udrzovat’ poriadok Vv ramci nastrojov, pracovnej plochy a priestorov
na ukladanie, pripadne je nutné odstranit’ aj zdroje znecistenia. Je potrebné
starostlivo vy¢istit’ priestor vratanie umytia okien, vy€istenia starej Spiny a hrdze,

tak aby toto pracovisko mohlo sluzit’ ako vzor pre ostatné. Na ¢istom pracovisku
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je jednoduchsie identifikovat uvolneni maticu, miesto Uniku oleja a
podobne (18, 19).

Urdit’ pravidla, ktoré pomdhaji udrziavat’ stav dosiahnuty implementaciou
prvych krokov. Vypracovavaju sa Standardy vzhl'adom k pracovisku, ktoré urcuju
umiestnenie pomocok a materialu, ale aj Standardy pre postupy prace a tieto su
dostupné k nahliadnutiu na samotnom pracovisku. Standardizuje sa aj perioda
a sposob cistenia pracoviska. Dolezité je, ze Standardy si zamestnanci navrhuju
sami (18, 19).

Upevilovat’ a zlepSovat’, vybudovat kultaru 5S. Zakladom je kontrola
nastaveného stavu a jeho vyhodnotenie. Zamestnanci su tak vedeni
k systematickému poriadku, zlepSovaniu a zodpovednosti. Po ur¢itom cCase

nasleduje d’alSie zlepSovanie pomocou Demingovho PDCA cyklu (18, 20).
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2 POPIS PODNIKANIA V SPOLOCNOSTI

Pre vytvorenie lepSej predstavy o prostredi, v ktorom bude spracovdvana diplomova
praca, sa uvod tejto kapitoly venuje predstaveniu spolo€nosti ANTEC, s. r. o., ktora

poskytla informacie a priestor pre jej vypracovanie.

V nasledujucej podkapitole budu zhrnuté zakladné udaje o podnikani spolocnosti,
predstavenie hlavnych zakaznikov, dodavatelov, portfélio vyrobkov, ale aj vyrobné

zariadenia, ktorymi spolo¢nost’ disponuje (21).
2.1 Zakladné udaje

ANTEC, s. 1. 0.
Povazany 451,

916 26

antec

Obrazok 3: Logo spolo¢nosti
(Zdroj: 22)
ANTEC, s. 1. 0. je slovenskou spolo¢nost'ou sidliacou v zapadnej ¢asti Slovenska — v obci
Povazany. Spolo¢nost’ sa od svojho zalozenia, 28. marca 1991, zaobera prevazne

strojarskou vyrobou, ktora v sucasnosti predstavuje navrhovanie, konstruovanie, vyroba

a montaz jednoucelovych strojov a zariadeni podl'a poziadaviek zédkaznika.
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,, Predmet cinnosti:

— Vyroba vzduchovych filtrov,

— inzinierska cinnost (management, marketing),

— vyroba strojov a zariadeni pre vSeobecné ucely,

— poskytovanie software - predaj hotovych programov na zdklade zmluvy s autorom,
alebo vytvorenie programu na objednavku,

— podnikatel'ské poradenstvo,

— obchodna cinnost' v rozsahu volnej Zivnosti a sprostredkovanie obchodu,

— ostatné vzdelavania v oblasti riadiacich systemov,

— reklamnd a propagacna cinnost, vydavatelska cinnost na zaklade zmluvy
S autorom,

— wyroba elektrickych strojov a pristrojov,

— projektovanie strojov a zariadeni,

— prendjom strojov, pristrojov a zariadent,

— pripravné prdce pre stavbu, demoldcia, zemné prace,

— vyroba kovovych konstrukcii a ich casti,

— kovoobrabanie “(23).

r v

2.2 Organizaéna Struktira

Organizacna Struktira by mala presne vymedzovat pravomoci a zodpovednosti
pre jednotlivé pracovné pozicie a K nim priradenych zamestnancov. Napriek tomu, by
vSak mala byt dostatoCne pruznd tak, aby dokézala operativne reagovat na zmeny

Vv spolo¢nosti a jej okoli.

V spoloc¢nosti ANTEC, s. r. 0. sa stretdivame s funkciondlnou organiza¢nou Strukttrou,
ktora je vhodna pre malé organizicie poskytujuce Uizky sortiment vyrobkov ¢i sluzieb.
Typickym znakom tejto organizacnej Struktury je zdruZovanie zamestnancov
S podobnymi ndpliami prace, podobnymi tlohami a ¢innostami, o umoziuje skratenie

informacnych tokov medzi nimi (24).
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Rozhodovanie a planovanie je realizované konatelom spoloc¢nosti, ktory sa zaroven
venuje odbytu a komunikacii so zakaznikmi. Ked’Zze sa v niektorych pripadoch jedna

0 zahrani¢né podniky, potrebné st Siroké jazykové znalosti (24).

Spolo¢nost’” ANTEC, s. r. 0. ma v sucasnosti 44 zamestnancov, ktorych roz¢lenila
do styroch usekov, priCom niektoré ¢innosti v spolo¢nosti st realizované dodavatel'sky.
Za dodrziavanie bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci zodpoveda externy pracovnik
BOZP, ktory je zivnostnikom. Na technickom useku su realizované konStruk¢na
a technologickd priprava vyroby. Zaroven toto oddelenie komunikuje so zdkaznikmi
pre spresnenie ich poziadaviek a o¢akavani. Podstatnou sti¢astou spolocnosti je aj usek
financii a G¢tovnictva, pri¢om pracovnici oddelenia financii a u¢tovnictva maju na starosti
aj personalnu stranku, mzdy a taktiez zhromazd'uju podklady pre externu uctovnu

spolo¢nost’ (24).
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Konatel’ spolo¢nosti

Odbyt —
| 1 1 |
Externy technik e Financie a , ‘s
BOZP Technicky tisek (tovnictvo Vyroba a montdz
Konstrukéna Externd uctovna VY
, , . s e yroba
priprava vyroby spolo¢nost
Technologicka a - Mont4z
= materialova priprava
vyroby
— Sklad
— Kooperacie

Obriazok 4: Organizaéna Struktara ANTEC, s. r. o.

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla 24)
2.3 Informacny Systém

Spolo¢nost” ANTEC, s. r. 0. vyuziva integrovany informacny ERP systém, ktory je
usporiadany do modulov, pricom kazdy z nich pokryva Specificky proces prebiehajici
v spolocnosti. Zakaznik si tak moéze zaktpit' iba moduly, ktoré vyuzije a znizit' tak
naklady na obstaranie a samotnl implementaciu podnikového informacného systému.

S spolocnosti st vyuzivané najma moduly:
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« Uttovnictvo, dodatoéné naklady
» Bankové ucty, karty

* Pokladna

» Majetok

7

» Mzdy
 Personalistika

* Technicka priprava vyroby

* Varianty vyrobkov

* Riadenie vyroby

* Odvédzanie vyroby, operacii
+ Kapacitné planovanie

Ekonomika
\_
4
Ludské zdroje

f

Vyroba
\_

Obchod

« Sklad - vyrobné ¢isla, merné jednotky,
¢iaroveé kody

* Nékup a predaj

* Kusovniky

* Prijaté objednavky

* Zékazky

J
|
J

Obrazok 5: Struktira informaé&ného systému spolo¢nosti

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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3 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

3.1 Zakaznici spolo¢nosti

Spolo¢nost ANTEC, s. r. 0. sa zaobera zakazkovou vyrobou, ktorej neoddelitel'nou
sucast’ou su zakaznici s ich znamymi aj skrytymi poziadavkami. V tejto podkapitole budia
predstaveni hlavni zadavatelia zékaziek spolo¢nosti, ktori svojou frekvenciou objednavok

zaroven tvoria najvicsie Casti obratu spolo¢nosti.
3.1.1 BOSCH-Verpackungsmaschinen

Nemecka spolo¢nost BOSCH-Verpackungsmaschinen je vdaka pocetnym
a pravidelnym zdkazkam hlavnym odberatelom produkcie podniku. Zakazky
uskutociiované pre tohto odberatela tvoria majoritna Cast’ rocnej produkcie a zaroven
predstavuju vyznamnu Cast’ finanénych tokov pre podnik. Tento fakt tiez ovplyviiuje
vyrobny program podniku a VvV obchodnej ¢innosti spolocnosti ANTEC, s. r. o. je

zakazkam realizovanym pre tohto odberatel’a pripisovana vel'ka dolezitost.

Vdaka vysokej kvalite produkcie, pri zachovani primeranych nakladov a dlhoro¢ne;j
bezproblémovej spolupraci sa spolo¢nost’ ANTEC, s. r. 0. stala oficialnym dodavatel'om
pre BOSCH —Verpackungsmaschinen, priCom nemecka spolo¢nost sa 0 zachovani
kvality, v ramci celého vyrobného procesu, ubezpecuje prostrednictvom pravidelnych
auditov zastreSovanych svojimi internymi auditormi. Vd’aka absolvovaniu tychto auditov
su servisné sluzby,V pripade jednotucelovych strojov, U koncového zédkaznika realizované
uz spolo¢nostou BOSCH — Verpackungsmaschinen, ¢o je vyhodné aj z geografického
hl'adiska, nakol’ko koncovi zakaznici sa nachadzaju v r6znych krajinach Eurdpy a sveta.
V pripadoch zidkaziek na jednotlivé suCiastky je spolo¢nostou ANTEC, s. r. o.
poskytovana zaruka, alebo je spolu s hotovou stciastkou odosielany aj atest, zarucujuci

overenie funkénosti.

Spolu s objednavkou je od zakaznika spolo¢nosti dorucena aj technicka dokumentacia
objednaného zariadenia, ktord d’alej podlieha Gpravam na oddeleni technickej pripravy

vyroby, pri¢om tieto upravy su d’alej konzultované so zakaznikom.
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Spolupraca s hlavnym zakaznikom - BOSCH — Verpackungsmaschinen je Specificka aj
V spOsobe obstaravania materidlu pre realizaciu zakaziek. Niektoré druhy materidlu st do
spolo¢nosti zasielané, po vytvoreni finalnej objednavky, od samotného zakaznika. Vo
vyrobnej ¢asti podniku potom prebieha vyroba jednotlivych dielcov a sucasti, ktoré su
nasledne zmontované na pracovisku montaze. To, ¢i je zariadenie vyrabané na hotovo
a sucastou realizacie je aj elektronicka Cast’, alebo su dodavané iba zmontované strojné

Casti zalezi od Specifikacii konkrétnej objednavky.
3.1.2 Freudenberg Filtration Technologies Slovensko, s.r.o.

Za d’alSieho, nemenej dolezitého, zakaznika spolocnosti je povazovany vyrobny podnik
Freudenberg Filtration Technologies Slovensko, s.r.o. sidliaci v Potvoriciach. Zakazky
realizované pre tato spoloCnost’ tvoria druhtl najvacsiu Cast rocnej produkcie

ANTEC, s.r. 0.

Vo vécsine pripadov sa jedna hlavne o jednotucelové zariadenia, pripravky a formy, ktoré
spolo¢nost’ Freudenberg Filtration Technologies Slovensko, s. r. o. vyuziva pri vyrobe

automobilovych filtrov.
3.1.3 NISSENS Slovakia s.r.o.

Medzi novych zékaznikov spolo¢nosti ANTEC, s. r. o. patri vyrobni podnik NISSENS
Slovakia s. r. 0. so sidlom v Cachticiach, zaoberajuci sa vyrobou, distribuciou a exportom
auto chladicov a priemyselnych chladi¢ov, urenych pre automobilovy a strojarsky
priemysel. V pripade zakaziek realizovanych pre tohto zakaznika sa taktiez jedna najméa

0 jednoucelové zariadenia uréené pre vyrobu automobilovych chladiov.
3.1.4 Ostatni zakaznici

Ked'ze v spolo¢nosti ANTEC, s. r. o. prebicha zakazkova vyroba, je potrebné, aby bola
vyrobna Cast’ spoloc¢nosti vybavena Sirokym spektrom obrabacich strojov, ktoré zastavaji
mnoho druhov vyrobnych operacii. Z dévodu zakazkovej vyroby nie je vzdy mozné, aby

bola kapacita tychto strojov vyuzivana v maximalnej moznej miere.
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Preto spolo¢nost’ ponuka subdodavatel'ské ¢innosti, prevazne koopera¢ného charakteru,
¢o umoziuje maximalizovat’ vyuzitie disponibilnych vyrobnych kapacit. Z tohto dovodu

spolupracuje s okolitymi podnikmi na domacom trhu.

3.1.5 Zhrnutie z oblasti zakaznikov spolo¢nosti

Za hlavného zidkaznika je mozné povazovat nemecku spolocnost BOSCH —
Verpackungsmaschinen Waiblingen. V analyzovanom obdobi, od roku 2009 po rok 2015,
tvorili zakazky pre tohto zakaznika takmer 80 percent celkovej produkcie. V poslednych
dvoch analyzovanych rokoch je mozné sledovat’ mierny pokles v podiele zakaziek
realizovanych pre BOSCH - Verpackungsmaschinen Waiblingen a ostatnych
zakaznikov, ¢o je mozné vysvetlit’ diverzifikaciou rizika vedenim spolo¢nosti. V tychto
rokoch je mozZné sledovat’ aj ziskanie novych zédkaznikov, ktorymi su Nissens Slovakia s.
r. 0. v roku 2014 a spolo¢nost RONA a. s. v roku 2015. V nizsie uvedenej tabulke je
mozné vidiet percentudlne podiely jednotlivych zdkaznikov v rokoch sledovaného

obdobia.

100,00
80,00
60,00
xX
40,00
20,00
2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015
Rok

W BOSCH-Verpackungmachine Waiblingen

B Freudenberg Filtration Technologies Slovensko, s. r. o.
Nissens Slovakia s. r. o.

B RONAa.s.

Ostatné

Graf 1: Zakaznici spolo¢nosti a ich percentualne podiely na objednavkach spolo¢nosti

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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3.2 Vyrobny program

Za hlavna cinnost' spoloCnosti ANTEC, s. r. o. je mozné povazovat vyrobu
jednoucelovych strojov a zariadeni, kusovii a malosériovi vyrobu a montaz baliacich

a Cistiacich automatov a vyvoj, vyrobu a montaz sucasti, ale taktiez samostatné obrabanie.

Druhou ¢ast'ou vyrobného programu je navrh a konstrukcia jednoucelovych zariadeni
presne podla poziadaviek zédkaznika, priCcom sa dba na vysoku kvalitu a primeranost’
nakladov. Takto su vyrabané napriklad stroje pre Freudenberg Filtration Technologies

Slovensko, s.r.o.

Priestory vyrobnej ¢asti spolo¢nosti si vybavené modernymi obrabacimi strojmi, ako st
CNC sustruhy a frézy, troj-osé obrabacie centrd, hydraulické ohranovacie zariadenia,
hydraulické noznice a pasové pily. Vysoka kvalita produkcie spolo¢nosti je zabezpecena

nielen kvalitnou vyrobnou zékladnou, ale aj kvalifikovanymi zamestnancami.
3.2.1 Zakazky pre BOSCH - Verpackungsmaschinen Waiblingen

Zakazky realizované pre BOSCH - Verpackungsmaschinen Waiblingen tvoria
najrozsiahlejSou Cast’ vyrobného portfolia. Jedna sa najmé o vyrobu baliacich automatov
urcenych pre pouzitie v potravinarskom a farmaceutickom priemysle, vyrobu cistiacich
strojov vyuzivanych vo farmaceutickom priemysle a vyrobu plniacich zariadeni. Tieto
Standardizované rieSenia su upravované podla poziadaviek zakaznika, Specifikovanych
Vv kazdej objednavke a mozu byt’ doplnené o d’alsie pridavné funkcie. V pripade tychto
strojov je od zdkaznika prijimana technickd dokumenticia a dokonca aj niektoré dielce
¢1 material a v spolo¢nosti ANTEC, s. r. 0. prebieha samotna vyroba ostatnych sucasti

stroja a jeho samotna montaz.

Materialy pouzivané pri vyrobe tychto strojov musia spliiat’ hygienické normy, z dovodu
vyuZivania strojov na balenie surovin urcenych ku konzumaécii alebo farmacii. Vicsina
pouzitych dielcov je vyraband z nerezovej ocele, ktora je vhodne vybrana najma kvoli

vyhovujucim vlastnostiam ako odolnost’ voci koro6zii, ¢i vytvorenie nevyhovujiceho
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prostredia pre baktérie. Zaroven je tento material, ve'mi trvacny, ¢im je docielené

prediZenie Zivotnosti strojov.
Baliace a kartonovacie automaty

Kategoria baliacich a kartonovacich automatov je vo vyrobnom programe spolo¢nosti
roz€lenena do 4 zékladnych druhov strojov. Tieto je mozné dalej prispdsobovat

konkrétnym Specifikdciam danej zdkazky.
Prvym druhom baliacich a karténovacich automatov st stroje urené na balenie:

e  Dblistrov — plastovych obalov na lieky uzavretych hlinikovou fo6liou, ktora je so
zakladnou plastovou ¢ast’ou,
e sklenenych alebo plastovych flasti¢iek,

e ampuliek pre lieky,

pripadne inych farmaceutickych produktov. Stroje tejto kategdrie su uspdsobené
na nepretrzitu prevadzku, kedy vdaka kontinudlnemu chodu mézu dosahovat’ vysoku
produkciu az 400 kartonov za minutu. Samozrejmostou tychto ,,user friendly zariadeni
je flexibilita, ktord umoznuje rychle a jednoduché zmeny v nastaveniach. Davkovace
produktu st vel'mi presné, ¢o je pre prevadzku vo farmaceutickom priemysle nesmierne
dolezité. Na transport kartbnov mézu byt pouzité retaze, remene alebo vel'mi moderna
technoldgia ,,plastic fingers®. Tieto stroje je mozné prisposobit’ poZziadavkdm zékaznika

vd’aka modularnemu systému (25).

Na druhej strane je skupina baliacich a kartonovacich automatov disponujuca viacerymi
moznostami vyuzitia. Stroje tejto skupiny st pouzivané nielen vo farmaceutickom
priemysle, mézeme ich taktiez najst u koncovych zakaznikov zaoberajicich sa
chemickym, kozmetickym ¢i potravinarskym priemyslom. Takéto Siroké vyuzitie je
mozné vdaka modularnemu systému, ktory zabezpecCuje potrebnu flexibilitu
pre zékaznika, ktory si napriklad mozZe nastavit ré6zne kombindcie druhov plnenia

a uzatvdrania obalov, ¢i pouzivat’ rozne druhy kartéonov. Stroje tejto kategorie sa
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vyznacuju najméd rychlostou, spolahlivostou ale hlavne jednoduchostou, ktord nie je

privel'mi naro¢na na odbornost’ obsluhy (25).
Cisti¢ky sklenych obalov pre lieky

Stroje zo skupiny CistiCiek sklenych obalov pre lieky su v spolo¢nosti ANTEC, s. r. o.
montované iba po mechanickej stranke, ktorta predstavuje kostra stroja a vSetky stcasti

pripravené pre namontovanie elektronickych stcasti a snimacov (25).

Ako prvu skupinu tohto druhu strojov mozeme oznacit CistiCcky sklenych obalov
bez funkcie ultrazvukového Cistenia, ktoré predstavuju idealne rieSenie pre vyrobu
S nizkym az strednym rozsahom vykonu. Za takyto vykon je v praxi oznacovana
produktivita 18 000 nadob za hodinu. Moderny dizajn v spojeni s jednoduchym
ovladanim predstavuju idedlne rieSenie pre zékaznika, vdaka nizkej naroc¢nosti
na obsluhu. Ddélezitou vlastnostou je tiez spolahlivost’ zariadeni, kedy st poruchy
zariadeni aj pri ich maximalnom vyt'azeni na nizkej Girovni. Stroje tejto kategorie taktiez
pontkajii zakaznikovi moznost operativheho prispdsobenia a tym sa rozSiruju aj
moznosti ich vyuzitia v praxi. Zariadenie umoziuje pracu s réznymi vel’kostami nadob,
bez potreby vymeny trysiek, pricom po ich konfiguracii je mozné toto nastavenie uloZzit’
medzi vzory a v budicnosti ho jednoducho vybrat prostrednictvom uZzivatel'sky
prijateI'ného rozhrania. Pohyb tychto trysiek zabezpecuju servomotory. Povrch stroja je
prisposobeny prostrediu pre ktory je ur€eny a teda drsnost’ povrchu je na nizkej Grovni,
aby bolo jeho ¢istenie ¢o najjednoduchsie. Povrch je upravovany elektrolyticky,
¢o minimalizuje moznost kordzie. Téato uprava povrchu je nesmierne dolezita
pre farmaceuticky priemysel. Tak ako vonkajSie povrchy aj vnatorné povrchy trubiek,
ktoré st vysoko kvalitné, st uspdsobené farmaceutickému priemyslu, ¢im je riziko

znec€istenie minimalizované (25).

Pre zékaznikov pozadujucich vysSiu produktivitu zariadenia su vhodné stroje z druhej
skupiny ¢isti¢iek sklenych obalov pre lieky, ktoré su vybavené ultrazvukovym kupelom.
Tieto stroje umoziuji az dvojnasobntl produkciu v porovnani s prvou kategoriou a to
36 000 nadob za hodinu prevadzky. Vyssiu produktivitu umozituje najmé predCistenie

nadob v ultrazvukovom kupeli, v ktorom st oddel'ované pomocou zavitového dopravniku
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a nasledne podavané do vytahu, ktory zabezpecuje ich presun z kupel'a. Podobne ako
Vv prvom pripade, aj toto zariadenie je vybavené moznost'ou nastavenia strickacich trysiek.

To umoznuje pracu s réznymi rozmermi nadob bez potreby vymeny trysiek (25).

Plnicky kapsiil

Stroje ur¢ené na plnenie kapsul st v spolo¢nosti ANTEC, s. r. 0. vyrabané kompletne, o
zahfnia mechanické casti strojov, ale aj elektrické rozvody a teda aj samotné oZivenie

zariadenia (25).

Vdaka modularnemu dizajnu su tieto stroje vel'mi variabilné a je mozné ich nastavenie
podla potrieb zakaznika. Vel’kou vyhodou nie je len modularny systém stavby stroja, ale
aj moznost jeho inovacie u zakaznika, o z kiipy tohto stroja robi vel'mi dobru investiciu.

Plnicky kapstl vyrdbané spolo¢nost'ou umoziuji vyuzit’ viacero foriem néplni a to:

e mikro — tablety,
e prasok,

e granule.

Stroj dokonca umoznuje plnenie praskom aj granulami zérovei na jednom stanovisku, ¢o

je pre uzivatel’a stroja vyhodné z pohl'adu tspory ¢asu a nakladov (25).

3.2.2 Analyza Struktary zakaziek pre BOSCH - Verpackungsmaschinen
Waiblingen

Z nasledujuceho grafu je mozné vidiet, ze v sledovanom obdobi od roku 2009
do roku 2015 boli, s vynimkou roku 2009, najpocetnejSie objednavky na stroje z kategorie
Cisticiek sklenych obalov pre lieky, ktorych pocet je vV porovnani S ostatnymi kategdriami
strojov takmer dvojnasobny. Realizacia zakaziek na tieto stroje tvori hlavnu cast’
vyrobnej ¢innosti spolo¢nosti. Z tohto dévodu je mozné tvrdit, Ze zmeny Vo vyrobnom

procese tohto produktu by priniesli najvacsi celkovy efekt.
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Graf 2: Struktiira objednavok od hlavného zikaznika

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

3.2.3 Zakazky pre ostatnych zakaznikov

Vyrobny program spolocnosti realizovany pre ostatnych zdkaznikov nie je mozné
rozdelit’ do kategorii. Kazda objednavka je Specifické a vo vacésine pripadov neopakovana
a Z tohto dovodu prebicha navrh a konstrukcia samostatne pre kazdi objednavku.
V pripade jednoucelovych zariadeni sa jednd o stroje ur¢ené do vyrobnych liniek, ktoré
budt zodpovedat’ Specifickym potrebam vyrobnej oblasti zdkaznika. Zaroveii su finalne
stroje ur¢ené do roznych typov vyroby, vo vac¢sine pripadov vsak ide o prudovu sériova
vyrobu automobilovych suciastok ako napriklad filtrov, ¢i chladicov pre osobné

automobily.
3.3 SLEPT analyza
V nasledujticej kapitole bude realizovana analyza hlavnych faktorov vS§eobecného okolia

spolo¢nosti, ktorych stav a vyvoj moze ovplyvnit’ posobenie spolo¢nosti na trhu a preto

je potrebné vhodne reagovat’.
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3.3.1 Socialne faktory

V zéapadoslovenskom kraji, v ktorom sidli spolo¢nost ANTEC, s. r. o., zije takmer
600 tisic 0sOb a nachadza sa tu viacero strednych priemyselnych §kol, absolventi ktorych
by mohli byt vhodnymi zamestnancami pre vyrobu i V pripade rastu spolocnosti.
V Trenc¢ianskom kraji je evidovanych takmer 2000 uchadzacov o zamestnanie z radov
absolventov, z ¢oho je 127 evidovanych v okrese Nové Mesto nad Vahom. Miera
nezamestnanosti v danom kraji patri medzi najnizSie v ramci Slovenskej republiky.
Z tohto dovodu by ziskanie novych zamestnancov mohlo byt’ pre spolo¢nost’ ANTEC, s.
r. 0. ndro¢nejsie, pripadne nakladnejsie, nakol'ko priemernd nomindlna mesacnd mzda
zamestnanca pracujuceho v oblasti priemyselnej vyroby v danom okrese je 1 033 Eur.
V oblasti odbornej, vedeckej a technickej ¢innosti, do ktorej je mozné zaradit’ aj
technicko - hospodarskych pracovnikov analyzovanej spolo¢nosti, sa jedna o hodnotu
1218 Eur (26, 27).

3.3.2 Legislativne faktory

Legislativa v oblasti strojarskej vyroby je na uzemi Slovenskej Republiky stabilna a nie st
zname ziadne pripravované zmeny, ktoré by vaZzne ohrozili oblast podnikania
spolo¢nosti. Pre spolo¢nost’ je dolezity najma Zakonnik prace a Obchodny zakonnik, ako

aj zakony z oblasti BOZP, ako napriklad zakon ¢. 124/2006, alebo zakon ¢. 124/2006.

V ramci svojej vyroby sa spoloc¢nost’ riadi tiez platnymi technickymi normami, alebo
normami platnymi v krajine zakaznika, pre ktorého je zadkazka realizovana, v pripade ze

st tieto prisnejSie ako platné technické normy Slovenskej Republiky.

Spoloc¢nosti sa dotyka zakon o minimalnej mzde, ktora bola pre rok 2015 stanovena
na 380 € pre zamestnanca odmenovaného mesacnou mzdou a 2,184 € za kazda hodinu
odpracovant zamestnancom. Od 1. januara 2016 je minimalnou mzdou pre zamestnanca
odmeniovaného mesa¢nou mzdou 405 € a hodinovd minimalna mzda vo vyske 2,328 €

(28).
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3.3.3 Ekonomické faktory

KIdcovymi ekonomickymi ukazovate'mi st inflacia a HDP, nakolko sa Slovenska
Republika nachadza v eurdpskej menovej Unii a vSetka obchodnd c¢innost prebieha
SO Statmi menovej unie, nie je nutné sa zaoberat’ konverznym kurzom. Hruba mzda sa
v danom okrese pohybuje okolo 1 200 € pre odborné, vedecké a technické ¢innosti, ¢o je
dolezity faktor v pripade rozSirovania spolo€nosti. Regiondlny hruby doméci produkt
v Trenéianskom kraji je 7 070,8 €. Inflacia merana indexom spotrebitel'skych cien

dosiahla v roku 2014 oproti predchadzajucemu roku zapornu hodnotu, t. j. -0,1% (29).

3.3.4 Politické faktory

Moézeme povedat, ze politicka situdcia na Slovensku je v stGcasnosti stabilnd aj
po vol'bach do Narodnej rady Slovenskej republiky. Vzhl'adom k orientacii spolo¢nosti
na zahrani¢éného zdkaznika, by vel'mi negativny vplyv mohlo mat" obmedzenie

Schengenského priestoru, v ramci ktorého je mozny vol'ny pohyb tovaru a osob.

3.3.5 Technologické faktory

Pre spolo¢nost’ je dolezity najmé technologicky pokrok v oblasti obrabacich strojov.
V poslednom desatroci je vel'kym trendom laserové delenie materialu, nakol’ko je tato
metoda vysoko presnd a produktivna a je ilou mozné obrabat’ aj zlozité tvary. Spolo¢nost’
takymto zariadenim zatial nedisponuje, ale vyuziva kooperacie v blizkom podniku.
V minulom roku bol spolo¢nost’ou realizovany nakup nového 5-osé¢ho CNC vertikalneho
obrabacieho centra. Toto moderné zariadenie umoziuje vyuzivanie CAD programu

a efektivnu produkciu komplexnych vyrabanychdielov.

3.4 7S faktorov podla McKinsey

Nasledujuce podkapitoly budi venované siedmym hlavnym faktorom tspechu

podl'a Mc Kinsey, analyzovanym v spolo¢nosti ANTEC, s. r. o.
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3.4.1 Stratégia

Stratégia spolo¢nosti ANTEC, s. r. o. vychddza z jej vizie, ktorou je stale lepsie
a kvalitnejSie uspokojovanie potrieb a poziadaviek zakaznikov, s ohladom na cas
realizécie a pri zachovani rozumnej miery ziskovosti, ktora spolo¢nosti umozni rozvoj po
technickej a personalnej stranke. Podnikatel'skou stratégiou, ktorou chce spolo¢nost’
napifiat’ tito viziu, je dosiahnutie urditej konkuren¢nej vyhody, lep§im vyuZzivanim
vnutornych zdrojov a zaroven diferenciaciou v podobe individualneho pristupu
k zakaznikom ich potrebam a poziadavkam. Na tato firemnt stratégiu nadvizuju

obchodné a funkéné stratégie spolocnosti.
3.4.2 Struktira

Organizacna Struktura, ktord vymedzuje zodpovednosti a pravomoci prisluchajice dane;j
pozicii bola naznac¢ené uz v vode diplomovej prace. Ked’Ze sa jedna o mala spolo¢nost’,
V sucasnosti jej funkcionalna organizac¢na Struktira vyhovuje. Tato organiza¢na Struktira
je vhodné pre malé organizicie poskytujiuce uzky sortiment vyrobkov ¢i sluzieb, comu

zodpoveda aj spolo¢nost ANTEC, s. 1. 0.
3.4.3 Systémy

V spolocnosti je implementovany moduldrny ERP systém, ktory bol popisany
v samostatnej podkapitole. Spolo¢nost’ vyuziva a plati iba za tie moduly, ktoré skuto¢ne
vyuziva, pricom je tu kombinovany automaticky a neautomaticky (ru¢ny) spdsob
spracovania informacii. V spolo¢nosti su taktiez vyuzivané programy balicku

Microsoft Office.
3.4.4 Styl riadenia

Vicsia cast’ rozhodovania prebieha na jej najvySsej trovni a mé ho na starosti konatel’
spoloCnosti. Tento spdsob vedenia mozeme nazvat autoritativnym. Konatel' vSak

od podriadenych ziskava chybajuce informacie pre zjednodusenie svojho rozhodovania
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a taktiez podnety a napady pre zlepSenie sucasného stavu, ktoré pri rozhodovani berie

V uvahu.

3.4.5 Spolupracovnici

Nakolko st prave Tl'udia hlavnym zdrojom zvySovania vykonnosti, vztahy medzi
zamestnancami v spolo¢nosti st vel'mi dolezité. Na realizacii zakaziek uzko spolupracuji
zamestnanci naprie¢ jednotlivymi tUsekmi, ¢i oddeleniami. Spolo¢nost’ sa snazi

podporovat’ timova spolupracu ako aj vyzdvihovat’ pracu a prednosti jednotlivcov.
3.4.6 Schopnosti

Kazdy zo zamestnancov spolo¢nosti je odbornikom v svojej profesii, pre mala spolo¢nost’
so 44 zamestnancami je to dolezity faktor, nakol'ko pri realizacii zdkaziek je dolezité
pracovat rychlo, kvalitne pri zachovani nizkej urovne nakladov a kazda chyba by mohla
zapri¢init' nesplnenie jedného z tychto troch faktorov a tym by mohla viest

Kk nespokojnosti zakaznika.

3.4.7 Zdielané hodnoty

Zdiel'ané hodnoty tizko suvisia s faktorom spolupracovnikov. Vo firme sa dba na podporu
timoveého ducha pri rieSeni tloh a problémov. Ciele spolo¢nosti su zdiel'ané na vSetkych
urovniach podniku a zamestnanci ich prijimaju za vlastné. Zaroven prechovavaju lojalitu
voci spolocnosti a podporuju Sirenie jej dobrého mena v okoli. Majitel’ spolocnosti dba
na etiku podnikania, na vhodné pracovné podmienky pre svojich zamestnancov a taktiez

na ekologiu vyroby a narabania s odpadmi.
3.5 Porterov pitfaktorovy model konkuren¢ného prostredia
Nasledujtca kapitola sa venuje analyze odborového prostredia spolo¢nosti, konkrétne

konkurenénému prostrediu, hrozbe vstupu novych konkurentov, substititom

a vyjednavacej sile odberatelov.
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3.5.1 Konkuren¢né prostredie

Na trhu, na ktorom podnikd aj spolo¢nost ANTEC, s. r. o., existuje niekolko
konkurentov, nie vS8ak mnoho. Jedna sa o B2B trh a zdkazky v fom s rozdelené
rovnomerne vzhladom k moznostiam a kapacite jednotlivych konkurentov.
Medzi konkurentmi posobiacimi na trhu dochadza v niektorych pripadoch aj k spolupraci,
najma v situdcidch, kedy je nutné dokoncit’ zadkazku a spolo¢nost’ napriklad nema vol'né
kapacity. Medzi existujucimi konkurentmi teda nedochadza k znacnému boju, kazdy
Z nich obsluhuje svoju c¢ast’ trhu a segmenty, na ktoré sa Specializuje. Spoloc¢nost’
ANTEC, s. r. 0. mé na trhu zaroven vybudované dobré meno, vzhladom ku kvalite

produkcie a dlhoro¢ne;j tradicii.

3.5.2 Vstup novych konkurentov

Pre vstup na tento trh neexistuju takmer Ziadne legislativne prekazky, ktoré¢ by ho
obmedzovali. Pre novi spoloc¢nost’ by vsak prekazku mohla predstavovat’ potreba znac¢nej
pociatoCnej investicie do vyrobnych zariadeni. Zaroven by sa ako bariéra mohol javit

nedostatok odbornych pracovnikov z oblasti strojarskych technoldgii, na trhu prace.

3.5.3 Substitiaty

Hrozba substitutov je nepatrnd vzhl'adom k zdkazkovému typu vyroby v spolo¢nosti.
Poziadavky zdkaznikov na danom trhu sa liSia a menia od zédkazky k zakazke a teda kazda

zrealizovand objednavka ma vlastné Specifika.

3.5.4 Odberatelia

Spolo¢nost” ANTEC, s. r. 0. sa zaobera zakazkovou vyrobou jednoucelovych strojov
a zariadeni, pricom v poslednych piatich rokoch tvori takmer 80 percent produkcie
a zaroven  prijmov  jediny  odberatel, nemecka spolocnost = BOSCH
Verpackungsmaschinen. Vzhl'adom k znaénej zavislosti existencie spolo¢nosti na tomto
zakaznikovi, je jeho vyjednavacia sila pri jednani o zdkazkach zna¢na. V spolo¢nosti

dokonca vykonava pravidelné audity, ktorymi kontroluje kvalitu riadenia, vyroby
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a ostatnych faktorov. V pripade d’al§ich zakaznikov spolo¢nosti je ich vyjednéavacia sila

mensia vzhl'adom k objemu produkcie pre nich urceného.

3.5.5 Dodavatelia

Material a dielce potrebné pre ¢innost’ spolo¢nosti st ziskavané z niekol’kych zdrojov,

pricom je mozna ich klasifikécia do dvoch kategorii:

e Zahrani¢ni dodavatelia — Za jediného zahranicného dodavatela je mozné
povazovat nemeckt spolo¢nost BOSCH Verpackungsmaschinen, ktora je
zaroven zakaznikom. Spolo¢nosti ANTEC, s. r. 0. st tymto spdsobom dodavané
vybran¢ dielce potrebné pre realizaciu zakaziek ur€enych hlavnému zékaznikovi.
Jedna sa najmid o motory a prevodovky do vyrabanych strojov a zariadeni.
Zakaznik si tymto spdsobom zabezpecCuje pozadovanu kvalitu tychto dielcov
a taktiez moze vyuzit’ synergického efektu pri ich nakupe.

e Tuzemski dodavatelia st dodavatelia zo Slovenskej republiky, ktorych je
niekol’ko a zabezpecuju dodavky hutného a spojovacieho materidlu ale tiez
hotovych dielcov najmi v pripadoch absencie kapacity, ¢i potrebnej vyrobnej

technologie, ako napriklad laserové vypalovanie.

Vzhl'adom k rozsahu doddvok materidlov, nastrojov, polotovarov ale aj kooperacii
a dlhorocnym partnerskym vztahom s dodavatel'mi je tito oblast’ pre spolocnost’ takmer
bezproblémova. Takto fungujuci vzt'ah a jeho udrZiavanie je aj v zaujme dodavatela,

nakol’ko na trhu s tymito produktmi je znacné konkurencia.

3.6 SWOT matica

Hlavné silné stranky spolo¢nosti vyplyvaja z jej dlhodobého pdsobenia na danom trhu
a su to najma tradicia a dobré meno spolo¢nosti. VzhI'adom k rozsiahlej vyrobnej ¢innosti
bolo potrebné vybavit' spolo¢nost’ aj Sirokym spektrom obrabacich a tvarovacich
zariadeni, ktoré su podla potreby modernizované. Najnov§im je moderné pit-osé
obrabacie CNC centrum, ktoré bolo zakupené s vyuzitim fondov Eurdpskej unie.

Vyhodou pri ziskavani novych zdkaznikov je taktiez Statut oficidlneho dodéavatel’a pre

52



nemecku spolo¢nosti BOSCH Verpackungsmaschinen, ziskany a udrziavany auditmi od

tejto spolocnosti.

Naopak medzi slabé stranky patri najmé nizka uroven propagacie, ¢o je limitujucim
faktorom pre ziskanie novych zakaznikov, ¢im by mohla byt’ ¢iastocne vyrieSena d’alSia
slaba stranka, ktorou je orienticia na jediného zdkaznika, ktory je odoberatelom
vacsinove] Casti produkcie spolocnosti. V poslednych rokoch sa spolo¢nost’ snazi
diverzifikovat' riziko odchodu tohto zakaznika ku konkurencii a zameriava sa
na realizaciu zakaziek pre viacerych novych zakaznikov. V pripade udrzania tohto trendu
by mala spolonost smerovat k uspesnému rastu a rozSirovaniu. Poslednou
Z identifikovanych slabych strdnok je nizka Groven delegovania pravomoci konatel'om

spoloc¢nosti, ktory sa snazi kontrolovat’ va¢sinu administrativnych ukonov.

Ako prilezitost’ je vnimand moznost' spoluprace s okolitymi odbornymi strednymi
Skolami zameranymi prave na strojarsky priemysel. V pripade poskytnutia odbornej
praxe, Ci stdZe v spolo¢nosti existuje moznost, Ze Ziaci by si s podnikom vytvorili vzt'ah
a po absolvovani $tudia by mohli byt’ vhodnymi uchadza¢mi o zamestnanie. Aj napriek
faktu, ze spolo¢nost’ disponuje Sirokym spektrom vyrobnych zariadeni, v minulom roku
vyuzila fondy poskytované Eurdpskou uniou na rozsirenie vyrobného potencialu. Ako
prilezitost mozno hodnotit’ vyuzitie fondov v budutcnosti pre zaktpenie niektorého

z modernych obrabacich zariadeni, ako napriklad zariadenie na rezanie kovu laserom.

Hlavnou hrozbou pre spolo¢nost’ je odchod hlavného zakaznika ku konkurencii, ¢i
presunutie vyroby do niektorej z krajin s lacnou pracovnou silou, k ¢omu by mohlo dojst’
v dosledku obmedzenia Schengenského priestoru, ¢im by sa vyroba na Slovensku stala
pre zahrani¢ného zédkaznika nékladnejSou v suvislosti s ndkladmi na preclenie vyrobkov.
V pripade, ze by uzka konkurencia zacala vytvarat’ tlak na znizovanie cien, spolo¢nost’
by musela bud’ tento trend nasledovat’ a pracovat’ na znizeni ceny, a teda nakladov, na
ukor kvality, alebo by bolo potrebné vydat sa cestou diferenciacie produktov
a sprievodnych sluzieb. Hrozbou je taktiez vypadok zahranicného dodavatela, ¢i
oneskorenie dodavok, ¢o by mohlo spdsobit’ oneskorenie expedicie hotového vyrobku

a viedlo by k nespokojnosti zakaznika.
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veltrhoch

Silné stranky Slabé stranky
2
= e Kvalifikovani zamestnanci Propagacia
b
N
§ e Technické vybavenie Orientécia na jedného
2,
9 e Dobré meno zakaznika
e
35 e Tradicia Delegovanie pravomoci
=
> e Oficidlny dodavatel pre
Bosch -
Verpackungsmaschinen
PrileZitosti Hrozby
e Spolupraca so strednymi Nedostatok
= odbornymi Skolami kvalifikovanych
L
% e Vyuzitie eurdpskych zamestnancov na trhu
s fondov pre zakupenie prace
2]
22, modernych zariadeni Obmedzenie
i , , :
= e Ucast’ na strojarskych Schengenského priestoru
>

Tlak konkurencie na
znizovanie cien
Vypadok zahrani¢nych

dodavatel'ov

Tabulka 1: SWOT matica

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

3.7 Popis sucasného sposobu skladovania v spolo¢nosti

poloziek.
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V nasledujucej kapitole budi popisané detaily sucasného sposobu skladovania

V spolocnosti, manipulacné zariadenia, skladovacie priestory a druhy skladovanych




3.7.1 Manipulaéné zariadenia a prostriedky

Podstata manipulaénych zariadeni a prostriedkov, radenych do aktivnych prvkov
logistick€ého systému, spo¢iva v zmene miesta hmotnych pasivnych prvkov, v pripade

danej spolo¢nosti je to najmi pevny material.

Ruéné paletové voziky

Najbeznejs$im a zdroven najvyuzivanejSim manipulacny prostriedkom v spolo¢nosti
ANTEC, s. r. 0. st ruéné paletové voziky s nosnostou v rozmedzi 1,5 az 2,5 tony.
Spolo¢nost’ disponuje niekol’kymi takymito vozikmi a st vyuzivané najmé v kombinacii
s EUR paletami, na ktorych st ulozené dielce, polotovary ale aj material. Takyto vozik je
najvyhodnejSim rieSenim v mensich priestoroch, pri presune menej rozmernych a I'ahSich
bremien na kratSie vzdialenosti. Zarovenn manipuldcia s takymto vozikom nevyzaduje
ziadne Specidlne opravnenie a po kratSom Skoleni ju zvladne ktorykol'vek pracovnik

spolo¢nosti.

Vysokozdvizné voziky

Spolo¢nost’ vlastni aj dva vysokozdvizné voziky vhodné pre manipuléciu s taz8imi, alebo
rozmernej$imi bremenami. Oba voziky su celné trojkolesové, ale liSia sa nosnostou.
Jeden z vozikov je urCeny pre bremena do 1,5 tony a druhy az do 2,5 tony. Oba voziky
umoziiuju zdvih az do vysky pat’ metrov a vyuZzivaju pritom elektricky pohon, ktory je
Setrny k Zivotnému prostrediu a zaroveil nie je ndkladny na prevadzku. Vyhodou
elektrickych vysokozdviznych vozikov je bezpochyby aj nenaroCnost na Upravy
priestorov, v ktorych sa pohybujt (nie je nutné Specialne odvetravanie). Tieto voziky su
V spolo¢nosti vyuzivané na manipulaciu s materialom, dielcami a polotovarmi, ale aj na

vykladku materialu od dodavatel'ov a nakladku hotovych vyrobkov.

Montazne voziky

Okrem ru¢nych a elektrickych paletovych vozikov si v spolo¢nosti vyuzivané

aj montazne voziky, prostrednictvom ktorych je realizované vychystavanie materialu

55



z0 skladu na montdz. Tieto voziky umoziiuju jednoduchi manipulaciu a docasné

uskladnenie materialu a dielcov v priestoroch montaznej haly.

Portalovy Zeriav

Je potrebné tiez spomenut’ portalovy zeriav, ktory je umiestneny na strope vo vyrobnej
hale spolo¢nosti. Tento zeriav je vhodny na manipulaciu S vel'mi tazkymi bremenami,

ktoré su za jeho pomoci vkladané do obrabacich strojov nachadzajucich sa pod nim.

3.7.2 Skladovacie priestory

Spolo¢nost’ ANTEC, s. r. 0. disponuje vlastnymi skladovacimi priestormi, z kapacitnych
dovodov je vSak potrebny aj prendjom externého skladu. V spolocnosti je teda mozné
identifikovat’ tri druhy skladov — sklad hutného materialu, sklad dielcov a sklad

spojovacieho materidlu.

Sklad hutného materialu

Sklad hutného materialu je situovany v samostatnom objekte v ramci arealu spolo¢nosti.
Nachiddza sa medzi strediskom delenia materidlu, v ktorom su umiestnené pily,
a strediskom s ohranovacim lisom, v ramci ktorého je vykonavané aj brusenie. Tato
poloha je vhodna vzhl'adom k sledu technologickych operacii vykonavanych s vic¢sinou

hutného materidlu. Hutny material je v sklade ukladany podl’a jednotlivych jeho druhov.

Sklad dielcov

Sklad dielcov je roz€leneny do troch Casti, pricom jeho prva a zaroven najmensia Cast’ sa
nachadza v montaznej hale, kde st skladované opracované dielce, ktoré uz presli
opracovanim a st uréené pre montaz. Jedna sa najma o dielce mensich rozmerov, uloZzené
priamo na policiach uzsich regalov, nakol'ko tato Cast’ skladu ma obmedzent a nie prili§
rozsiahlu kapacitu. Dielce sii po vyrobe oznacené a ich umiestnenie je uvedené aj
vV  informa¢nom systéme spolo¢nosti tak, aby ich vyhladavanie bolo

jednoduchsie.Vychystavanie v ramci tohto skladu realizuje vylucne skladnicka, ktora
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dielce vybera na zdklade montdznych kusovnikov a ukladé ich na prislusSné montézne

voziky. Dispozicia tohto skladu je znazornena v Prilohe 21.

Ostatné vyrabané, ale aj nakupované dielce, ktoré su vyuzivané pre frekventované
objednavky, st umiestnené v samostatnej skladovacej hale, situovanej vedl'a montazne;j
haly. Tento skladovaci priestor umoziuje uskladnenie aj rozmernejSich dielcov. Vacsina
poloziek je umiestnenych na Standardizovanych EUR paletach, ktoré st ulozené
na podlahe alebo v regalovom systéme. Zasoby st umiestiované do volnych
skladovacich miest a zamestnanec skladu toto umiestnenie importuje tiez
do informac¢ného systému tak, aby bolo mozné ich prehl'adné vychystavanie pre montaz.
V priestoroch skladovacej haly je umiestnené aj zariadenie urcené pre popisovanie
dielcov. Toto umiestnenie je vyhodné, nakol'ko po poslednej technologickej operacii,

¢1 kontrole st dielce presunuté do tejto haly, aby tu boli systematicky oznacené.

Vyrabané a nakupované dielce, ktoré nie si urcené pre pouzitie vo frekventovanych
objednavkach, alebo boli vyrobené v sérii pre niektory z uz nevyrabanych strojov,
si uskladnené v externom sklade, ktory je od montdZznej haly najd’alej. Tento sklad

je prenajaty od externej spolo¢nosti.

Dispozicia skladu je znazornena v Prilohe 22, pri¢om v priestoroch skladu dielcov je
rozmiestnenych sedem regalov réznych velkosti, ako je mozné vidiet v Tabulke 2
uvedenej nizsie. Celkom je v sklade dostupnych 81 paletovych miest, na ktoré je mozné,

vd’aka vyske jednotlivych polic regalov a ich nosnosti, dielce na paletach aj stohovat’.

Rozmery (mm) Pocet
, , regalov | paletovych
Vyika | Hibka |Sirka | Paletovyeh | oo | paletovych 4 ého |  miest
miest na polici miest v regali druhu celkom
970 | 3600 4 3 12 6 72
970 | 2900 3 3 9 1 9
Celkom 81

Tabulka 2: Disponibilné regaly v sklade dielcov

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Dalsou vyuzivanou moznostou je ukladanie paliet na podlahu skladu. Na ich ukladanie
nie je zavedeny Ziaden systém a palety s dielcami st ukladané nahodne, podl'a voI'ného
priestoru. Dohromady sa v skladovacej hale nachadza 64 paletovych miest urenych na
ukladanie na podlahe.

Rozmery Pocet paletovych miest
10000 7000 64

Tabul’ka 3: Disponibilny pocet paletovych miest

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Z tohto dovodu sa Casto stava, ze je potrebné palety ulozené na zemi premiestnit’, aby bol
umozneny prejazd vysokozdvizného, ¢i paletového vozika. Dochadza tak k plytvaniu vo
forme zbytoCnej prace, ktord predlzuje proces vychystavania. Taktiez je tato forma

vyuzitia skladovacich priestorov vel'mi neefektivna.
Sklad spojovacieho materialu

Sklad spojovacieho materialu je umiestneny priamo v montaznej hale pre zjednodusenie
vyberu potrebnych poloziek. Potrebny spojovaci materidl je predpisany v montdznom
postupe aj v kusovniku, nie je vSak vychystavany ako ostatné dielce. Je vol'ne pristupny
a pracovnici montaze sa riadia danym predpisom tak, aby bol vzdy pouzity spravny Kus.
Jednotlivé druhy spojovacieho materidlu st roztriedené v plastovych KLT boxoch

upevnenych na stene v radoch a stipcoch.
Sklad hotovych vyrobkov

Hotové stroje, ktoré presli montdzou uz, vo vécSine pripadov nebyvaju skladované,
pripadne su uloZené na pracovisku montaze na dobu, kym su vyzdvihnuté prepravnou
spolo¢nostou. Vo vynimo¢nych pripadoch byvaja ulozené v priestoroch skladu dielcov,
kde st ulozené po skoceni pracovnej doby a na zaciatku d’alSieho pracovného dna

st vydvihnuté a expedované, a teda netvoria prekazku v ¢innosti spolocnosti.
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3.7.3 Skladované polozky

Skladované polozky je mozné rozdelit’ do roznych kategorii, na zaklade viacerych kritérii.
Z hl'adiska pritomnosti a bodu vstupu do vyrobného procesu je mozné identifikovat’ hutny
materidl, ktory vstupuje do vyrobného procesu na jeho zaciatku. Pomocou
technologickych operacii je meneny na dielce a polotovary uréené pre montaz, do ktorej
vstupuje aj spojovaci material, nakupované hotové dielce, alebo polozky vyrabané
externymi partnermi v Kooperacii. Spojenim tychto dielcov vznika polozka — hotovy

vyrobok ur¢eny pre expediciu zdkaznikovi.

Medzi hutné polotovary patria materialové polozky rozneho druhu, rozmerov a tvarov,
nakupované bud’ Specidlne k jednotlivym zakazkdm, alebo v urcitych pripadoch

aj do zasoby.

Skladované dielce je moZné roz¢lenit’ na vyrabané, nakupované a vyrabané v kooperacii,
ale taktiez podla prislusnosti k jednotlivym zakazkam. Majoritu skladovanych dielcov
tvoria najméd polozky urcené pre hlavného zakaznika, a teda dielce ktoré su urcené pre
stroje vyrabané opakovane s uréitymi modifikaciami, ¢i dopliiujucimi modulmi. Su to
dielce pre stroje z kategorii baliacich a kartonovacich automatov, Cisti¢iek sklenych
obalov pre lieky a plniciek kapsutl. Z analyzy zakaziek vyplynulo, Ze najfrekventovanejsie
objednavanymi su cisticky sklenych obalov pre lieky, ktoré su vyrabané v dvoch
velkostiach s roznymi moduldrnymi rieSeniami Specifikovanymi konkrétnou

objednavkou.

Pre montaz hotového stroja je taktiez nutné skladovanie spojovacieho materidlu, ktoré¢ho
skladovanie nie je naro¢né na priestor a vo vicSine pripadov ani na viazanost’ kapitalu,

nakol’ko sa jedna o drobné polozky relativne nizkych hodnét.

3.8 Popis sucasného procesu skladovania v spolo¢nosti
ANTEC, s. r.o0.

Kapitola bude venovana popisu procesu skladovania, tykajuceho sa hlavného zdkaznika

podniku, ktorym je spolo¢nost BOSCH — Verpackungsmaschinen. Za hlavného
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zdkaznika je povazovana najmd z dovodu pomeru realizovanych objednavok voci
ostatnym zakaznikom ANTEC, s. r. o., tvoreného nie len pocetnostou objednavok,

ale tiez objemom odobratej produkcie.

3.8.1 Prijatie objednavky

Objednavky su realizované¢ prostrednictvom e-mailu adresovaného konatel'ovi
spolocnosti, ktory zvazi disponibilné kapacity a na ich zaklade objednavku schvali, alebo

odmietne. Objednavky prijaté od hlavného zakaznika st vo vacsSine pripadov schvalené.

3.8.2 Prijatie kusovnika od zdkaznika

Sucastou prijatej objednavky je taktiez kusovnik dopytovaného stroja, ktory
je exportovany zo systému SAP, ktory pouziva zakaznik. Z tohto dovodu su nutné jeho
upravy pomocou programu Microsoft Excel do pozadovaného tvaru, ktory vyhovuje
informa¢nému systému, vyuzivanému spolo¢nostou ANTEC, s. r. 0. Kazdej polozke

kusovnika sa priradi typ polozky — vid’ tabul’ka.

Ked je kusovnik prevedeny do vyhovujucej podoby, pracuje sa s jeho jednotlivymi
polozkami, najmi s polozkami oznacenymi ¢islom 201, 30X, 402, ktoré predstavuju

kategoriu vyrabanych dielcov:

e V pripade, Ze sa jednéd o opakovane vyrabané dielce, budi po importe do systému
k tymto priradené existujice pracovné postupy vytvorené a ulozené
V informac¢nom systéme.

e Ak sajedna o novo vyrabané dielce, ktoré vo findlnom vyrobku tvoria nadstavbu
nad Standardné rieSenia, je potrebné vytvorit' nové pracovné postupy. Vytvaraja
sa po importe upraveného  kusovniku z programu Microsoft Excel

do informaéného systému, priamo v tomto systéme.

V niz8ie uvedenej Tabulke 4 sa nachadza prehlad oznaCovania jednotlivych skupin

dielcov v kusovniku.
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Oznacenie v kusovniku Vysvetlenie Povod / Poznamka
121 Hutné polotovary SK -
122 ZAHRANICIE
131 Nakupované stciastky SK
normované, ktoré sa uz d’alej
132 neopracovavaju ZAHRANICIE
201 Vyrabané dielce Vyrobené zo 121 a 122
Podskupiny, sklada sa z nich
301 Montézne celky hlavny kusovnik
302 Podskupiny Su stcéast’ou 301
402 Hotovy V}'lrobok’ produkt Sklada sa z 301,302,201,131,132

Tabulka 4: KPu¢€ vysvetl’ujici oznacenie poloZiek v kusovniku

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Praca s kusovnikmi prebicha za pomoci programu Microsoft Excel a po dokonceni
s tieto importované do informac¢ného systému spoloc¢nosti prostrednictvom

Specialneho makra.
3.8.3 Objednavanie materialu a zadanie do vyroby

Po skompletizovani kusovniku a priradeni pracovnych postupov k jednotlivym
vyrabanym polozkam, je mozné zadat’ dielce zo skupiny 201, 301, 302 a 402 do vyroby.
Nasledne automaticky prebieha rezervacia materialu, potrebného pre realizaciu zakazky,
ktory zahfiia hutné polotovary, nakupované suciastky a vyrabané dielce (skupiny 121,
122, 131, 132, 201) a tiez kontrola skladu, zistujuca dostupnost’ pozadovanych

polotovarov, pricom mozu nastat’ dve situacie:

e Polozky neblokované na iné zadkazky, sa nachadzaju v pozadovanom mnozstve na
sklade.

e Blokované polozky su po rezervacii materidlu v zapornom pocte a je nutné ich pre
dant zdkazku doobjednat, pokial uZz objednané nie su. Objednavka
je vygenerovana automaticky informa¢nym systémom, ale je ju nutné rucne
upravit. Upravy prebiehaju opat’ v programe Microsoft Excel a upravuje sa najma
pocet objednanych kusov. Ten je kontrolovany alebo poopraveny zamestnancom

spolo¢nosti tak, aby nedochadzalo k zbyto¢ne malym a pocetnym objednavkam,
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¢o by mohlo zapri¢init' neopodstatnené zvysenie nakladov. Po importovani
upravenej objednavky materidlu za vyuzitia makra, systém prevedie toto
mnozstvo do kategdrie objednanych. Po ich prijati na sklad (ak je zostatok kladny)

su prevedené do kategérie neblokovanych.

Do vyrobného prikazu je nastaveny aj pozadovany datum dokoncenia tak, aby bola

splnena dodacia doba pozadovana zakaznikom.

3.8.4 Prijatie materialu na sklad

V pripade hutného materidlu je tento zloZeny z nakladné¢ho auta a dodacie listy st
odovzdané pracovnicke nakupu, ktora zada prijaté polozky do informacného systému
spolo€nosti a nakipeny material je uloZeny v sklade hutného materidlu na prislusné

miesto.

3.8.5 Vyroba dielcov

Ked’ je material potrebny pre vyrobu dostupny na sklade, je vydany do vyroby spolu
S prislusSnym pracovnym postupom, ktory obsahuje zoznam operacii a pracovisk,
na ktorych maji byt realizované, spolu s ich ¢asovou naro¢nostou. S pracovnym
postupom je do vyroby vydand aj prisluSna vykresovd dokumentacia a material
vyskladneny zo skladu. Vyskladnenie materidlu zo skladu hutného materidlu realizuju

zamestnanci vyroby.

3.8.6 Prijatie vyrobenych a nakipenych dielcov na sklad

Po opracovani a kontrole, nakol’ko je realizovana sto percentna kontrola, st hotové dielce
odvedené do skladu dielcov, kde ich pracovnicka skladu ulozi na jednotlivé pozicie, ktoré

st uvedené v informacnom systéme.

V niektorych pripadoch sa stava, ze kapacita vyrobnej Casti spolocnosti nedostacuje
na pokrytie vsetkych zakaziek. V takom pripade su aj polozky oznacené ako 201

(vyrabané dielce) vyrabané dodavatel'sky prostrednictvom kooperacie.

62



3.8.7 Montaz hotovych vyrobkov

Pre montdz hotovych vyrobkov je potrebné vyuzit montdzny kusovnik, na zéklade
ktorého st zamestnankynou skladu vydané potrebné diclce. Jedna sa niclen o dielce
vyrabané, ale aj nakupované od zakaznika alebo ostatnych dodavatelov. Tieto dielce
su podl'a montazneho kusovnika ulozené na montazne voziky (vozik s dvomi ukladacimi
plochami, dvomi pevnymi a dvomi oto¢nymi kolesami, pozi¢nou brzdou a drzadlom pre
posuvanie). Pracovnickou skladu st dielce oznacené a presunuté zo skladovacich
priestorov do montaznej haly. V priestoroch montdznej haly sa nachadzaju aj polozky
kusovnika, ktoré su vol'ne pristupné (bez skladovej vydajky) a st objednavané vo vicsich
mnozstvach. Jedna sa najmé o spojovaci materidl a drobné normované dielce, ktoré st
uloZené v plastovych KLT boxoch. KLT boxy st uloZzené v stojanoch na stene montazne;j
haly a oznacenie prislusného boxu obsahujiceho potrebny spojovaci material je uvedené

tiez v montaznom kusovniku.
3.8.8 Expedicia hotovych vyrobkov

Po zmontovani si hotové vyrobky uloZené na Specidlne palety, zabalené a zabezpecené
proti poSkodeniu pri preprave a expedované k zdkaznikovi za vyuzitia dopravnej
spolo¢nosti. Nakol’ko v spolo¢nosti prebicha montaz hotového vyrobku az na zaklade
objednavky zékaznika, nedochddza k naskladneniu hotovych findlnych vyrobkov.

Standardné dielce st viak vyrdbané v sériach aZ po desat’ kusov.
3.8.9 Struktiira procesu skladovania

Na niz8ie uvedenom obrazku je zndzorneny proces realizacie zakazky s dorazom na
¢innosti logistiky. Jeho jednotlivé casti si namodelované v samostatnych EPC
diagramoch, ktoré¢ je mozné najst’ v Prilohe 3 — 9. Kazdy EPC diagram znazorfiuje ¢ast’

celkového procesu a jeho jednotlivé Cinnosti.
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Obrazok 6: Struktira procesu skladovania

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

3.9 Zavery analytickej casti

Na koniec analytickej ¢asti st zhrnuté najdolezitejSie poznatky a fakty o spolo¢nosti

a informacie vyplyvajuce z pouzitych analyz.

Jedna sa o malu spolo¢nost’ s menej ako 50 zamestnancami.

Spolo¢nost’ ma 25 ro¢nu tradiciu podnikania.

Vyuziva modularny ERP informac¢ny systém.

Najvicsiu cast’ produkcie (az 80%) odobera hlavny zdkaznik, ktorym je nemecka
spolo¢nost BOSCH — Verpackungsmaschinen.

Pre tohto zdkaznika st najCastejSie (az 60%) vyrabané stroje z kategorie CistiCiek
sklenych obalov pre lieky.

Orientécia na jedného zédkaznika sa moZe javit’ ako slaba stranka, od roku 2014 sa
vsak spoloc¢nost’ snazi portfolio zdkaznikov rozsirit’ a diverzifikovat’ tak riziko.
Prilezitost'ou je vyuzitie eurofondov na obnovu vybavenia spolo¢nosti, ako tomu
bolo pri kipe nového pét-os¢ho CNC stroja.

Hrozbou je tlak konkurencie alebo zdkaznika na znizovanie cien, ¢o by mohlo
mat’ negativny dopad na kvalitu produkcie.

Spolo¢nost” disponuje dostatoénymi priestormi pre vyrobu, ale aj pre ostatné
¢innosti, ako napriklad skladovanie ¢i montaz.

Vybavenie manipula¢nymi zariadeniami je pre potreby spolo¢nosti dostacujtce.
Priestorom pre zlepSenie je dispozicia skladovacich priestorov, ktoré st
neefektivne vyuzivané a nesystematicky usporiadané, ¢o podmienuje zbytocné
presuny a pohyby materidllu a moze tiez sposobit chyby v procese

vyskladiiovania.

64




4 NAVRHOVA CAST PRACE

Tato kapitola nadvizuje na vystupy analytickej Casti prace a identifikované nedostatky,
na zaklade ktorych st vytvorené navrhy pre zlepsenie sic¢asného stavu v jednotlivych

skladovacich operacii v spolocnosti ANTEC, s. r. 0.
4.1 Navrhy zmien v rozmiestneni skladu

Pri analyze sti¢asné¢ho stavu bolo identifikovanych niekol’ko nedostatkov v procese
skladovania, ako aj vo fyzickom usporiadani jednotlivych skladovacich priestorov.
Nasledujuca podkapitola je venovana navrhom zmien vo fyzickej dispozicii
najrozsiahlejSich skladovacich priestorov, konkrétne skladu dielcov umiestneného
v samostatnej hale. Na zaklade principu ekonomickej priority bola zvolend skupina
dielcov pre najvyrabanejSie a zaroven najobjednavanejSie stroje — Cisticky sklenych
obalov pre lieky. Nakol’ko sa jedna o skupinu vel'mi frekventovane pouZzivanych dielcov,
zmena v dispozicii skladovacich priestorov urcenych pre tuto skupinu prinesie najvacsi
pozitivny efekt. Analogicky k najéastejSie vyrabanym dielcom, budu rozmiestnené aj
dielce pre ostatné kategdérie opakovane vyrabanych strojov. Pri navrhu postup

reorganizacie skladu budu vyuzité prvky pristupu 5S.
4.1.1 Zhrnutie poziadaviek BOZP

Pri vytvarani navrhov pre zlepSenie sucasné¢ho stavu je dolezité riadit’ sa legislativou
platnou v oblasti bezpe¢nosti a ochrany zdravia pri praci. Tato legislativa urCuje zakladné

poziadavky na zaistenie bezpecnosti prace a technickych zariadeni.
Motorové voziky

e Z oblasti transportnych zariadeni a motorovych vozikov je potrebné dbat’ najma
na bezpecnostné kontroly tychto zariadeni.
e StanovisSte vysokozdvizného vozika musi byt chranené konstrukciou, alebo

bocnym ¢i ¢elnym ochrannych zébradlim.
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Akumulatorové voziky je nutné opatrit’ zariadenim, ktoré zabraiiuje rychlemu
zaradeniu najvyssieho rychlostného stupia.

Pri stohovani do vySky viac ako 1,5 metra musi mat’ sedadlo vodi¢a ochranny
ram.

Voziky musia mat’ vyznacené udaje o Svojej nosnosti a vystrazné napisy

na obidvoch stranach, ktoré zakazuji zdrziavat’ sa pod bremenom (30, str. 48).

Manipulacia s bremenami

Pri ru¢nej manipulacii je dolezité pouzivat’ také postupy prace, aby sa predislo
urazom vznikajicim prirazenim bremena, alebo jeho vySmyknutim z ruk,
posmyknutim alebo zakopnutim pri nevhodnych druhoch podléh.

Pri baleni je potrebné, aby tvar a povrch predmetov, pevnost’ obalu a tichopové

miesta poskytovali moznost’ bezpecnej manipulacie (30, str. 49).

Sklady a skladovanie

Sklady svojim vyhotovenim musia zodpovedat’ druhu skladovanych poloziek.
Regaly musia byt’ trvalo oznagené Stitkami s uvedenim najvacésej nosnosti bunky
a po&tom buniek v stipci.

Sirka uli¢iek medzi regalmi by mala zodpovedat’ sposobu ukladania materialu.
Sirka musi byt’ najmenej 0,8 metra a na priechod dopravnych vozikov to musi byt
najmenej 0 0,4 metra viac ako je najvacsia Sirka vozikov alebo nakladov.
Materiadl ma byt skladovany tak, aby sa pri odoberani alebo dlhodobom
skladovani nemohol zosunut, aby nevyvijal tlak na priecky, podpery, murivo ani

iné Casti budov, ak na to nie st uspésobené (30, str. 49).

Stohovanie

Stohy sa smu zakladat’ iba na pevnej rovnej a inosnej podlahe a smu sa do nich
ukladat’ iba predmety rovnakého tvaru.

Hranice stohu musia byt stabilné (30, str. 53).
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4.1.2 Triedenie dielcov

Este pred zahdjenim navrhovania usporiadania skladovacich priestorov je nutné vytriedit’
nepotrebné dielce, ktoré nie su bezne vyuzivané pri Cinnosti podniku. V pripade
zakazkovej vyroby sa moze stat’, ze doposial’ nepotrebné dielce budu vyuzité pri realizacii
objednavky v buducnosti. Takéto dielce mézu byt’ uskladnené v externom sklade, ktory
si spolo€nost’ prenajima, ale nachddza sa mimo areélu podniku. Aj v rdmci tohto skladu
je vsak potrebna precizna evidencia poloziek. V pripade nepotrebnych dielcov, ktoré su
poskodené, ¢i inym spésobom znehodnotené, je vhodna ich likvidacia, ¢i recyklacia. Pre
vytriedené polozky, ktoré boli posudené ako potrebné. Je potrebné zaviest systém
ukladania pre tieto dielce. Jedna sa najmé o dielce, ktoré st pouzivané pri realizacii
opakovanych zdkaziek urCenych hlavnému zakaznikovi. Ostatné realizované zakazky st
zvacsa jedine¢né, a neopakované a preto aj material a dielce k nim st nakupované

samostatne.
4.1.3 Usporiadanie dielcov

Pre navrhnutie vhodného spdsobu usporiadania je opét’ potrebné vytriedené pouzitelné
dielce klasifikovat. Pre zjednoduSenie samotného procesu triedenia skladovanych
dielcov bola zvolena metéda ABC.V ramci nej bolo ako kritérium zvoleny objem
polozky, ktory zabera pri skladovani, objem neuvazujuci vnitorné otvory a vyrezy.
Objem jednotlivych dielcov bol zisteny z technologickej dokumentacie, ako nasobok
troch najvacsich kot na vykrese dielca. Udaje o objeme boli zaznamenané do zoznamu
dielcov (kusovnika oprosten¢ho o nepotrebné udaje). Nasledne boli jednotlivé objemy
dielcov prepocitané na percentualne podiely a tieto boli spolu s prislusnymi polozkami
zoradené od najvacSieho po najmensi. Percentualne hodnoty boli potom kumulativne
sC¢itané od 0 az po hodnotu 100 percent. Na zaklade kumulovaného suc¢tu su dielce
rozdelené do troch kategoérii. Hranice kategérii si upravené pre potreby nadvizujucich
navrhov tak, aby dielce spadajiice do vy&lenenych kategorii spinali podmienku
podobnosti. V ABC analyze kategoéria A predstavuje 20 percent dielcov tvoriacich
80 percent celkového objemu. V pripade kusovnika vybraného stroja je to 7 dielcov, ktoré
svojim objemom tvoria 88,66 % celkového objemu. Hranica kategorie bola posunut tak,

aby do nej spadali vsetky dielce, ktoré presahuji rozmery Standardnej EUR palety (1200
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x 800 mm) a pre uskladnenie niektorych z nich je potrebna rozsirena EUR paleta (1200 x
1200 mm).

, . Rozmedzie kumulovaného Pocet dielcov v
Kategoria , L e
suctu kategorii
A 0% - 88,66 % 7
B 88,66 % - 95,87 % 13
C 95,87 % - 100 % 118

Tabulka 5: Vysledky ABC analyzy

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Na zaklade ABC analyzy boli zaroven identifikované dielce, ktoré sii najnaro¢nejsie
na manipulaciu a vo vicSine pripadov je pre ich manipulaciu potrebny vysokozdvizny
vozik. Z tohto dovodu je vhodné ich umiestnenie na najnizSich paletovych poziciach,
pripadne na podlahe skladu, aby bolo mozné s nimi manipulovat’ aj pomocou ru¢né¢ho
paletového vozika, na prevadzku ktorého nie je potrebné Specidlne opravnenie. Dielce
z kategorii B a C tvoria sice va¢sinu svojim poctom, nie vSak objemom. Zvicsa sa jedna
0 dielce mensich rozmerov, ktorych je mozno na paletu ulozit viacero druhov
a manipuldcia s nimi je tiez jednoduchsia. Mnohé je mozné vyberat’ z palety rucne.

Podrobné tidaje o pouzitej ABC analyze sa nachadzaju v Prilohe 10, 11 a 12.

Plocha potrebna | Plocha paletového | Pocet paliet pre 1
pre dielce (mm?) miesta (mm?) stroj

12 228 981 960 000 13

Kategoria vyrobku

Cisticky sklenych
obalov pre lieky

Tabul’ka 6: Potrebna skladovacia plocha
(Zdroj: Vlastné spracovanie)
Zo zistenych rozmerov jednotlivych dielcov vyplyva aj potreba paletovych miest, ktora
pre analyzované dielce vychadza na 13 paletovych miest. Ked’ze analyzovany kusovnik

obsahoval polozky pre zakladné riesSenie, je potrebné uvazovat’ priestor pre skladovanie

dielcov nutnych pre doplnkové moduly. Zaroven je nutné uvazovat’ s vyrobou dielcov
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Vv sériach po 10 kusoch. S vyuZitim prvkov stohovania a paletizcie je mozné uvazovat’

priblizne 30 az 40 potrebnych paletovych miest pre jeden druh stroja.

4.1.4 Urdenie pravidiel a udrZovanie poriadku

Na zaklade vytriedenia a klasifikacie dielcov je mozné vytvorit' systém ukladania
a oznacovania dielcov s pevnymi pravidlami, ktoré v spolo¢nosti povedu k udrziavaniu

nastoleného poriadku.

Vizualizacia

Pre jednoduchsiu orientaciu zamestnancov v priestoroch skladu je vhodné vyuzit’ prvky
vizualneho manazmentu. Pre kazda skupinu skladovanych dielcov prisluchajtcich
k jednému druhu strojov bude vybrata farba, ktorou budu oznacené regalové systémy
a vyznacené paletové miesta na podlahe. Uskladiiovanie dielcov, ale aj hl'adanie
umiestnenia dielcov pred montdzou tak bude pre zamestnancov vychystavajicich
jednotlivé polozky intuitivnejsie. Pre skupinu dielov cCisti¢iek sklenych obalov by mohla
byt’ zvolena napriklad modra farba. Vyznacenie obrysov paletovych miest na podlahe
umozni zachovanie napldnovanych dopravnych komunikacii, ¢im sa uSetri ¢as na

prekladanie nevhodne umiestnenej palety pri potrebe prejazdu vysokozdvizného vozika.

Skupina strojov Farba regalov a paletovych miest
Cisti¢ky sklenych obalov pre lieky Modré farba

Baliace a kartonovacie automaty Zlta farba

Plnic¢ky kapsul Cervend farba

Tabulka 7: Vizualizacia pri rozvrhovani skladu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Systém oznacovania

Systém oznacovania dielcov je v spolo¢nosti zavedeny a pre potreby navrhov ho nie je

nutné menit. Oznacovanie dielcov je realizované na jednej z dvoch popisovaciek, ktoré
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spolo¢nost’ vlastni. Jedna z nich je priamo sucastou skladu dielcov a je situovana

v oddelenej miestnosti skladovacej haly.

Systém oznacovania umiestnenia skladovanych poloziek by mal byt’ co najjednoduchsi.
Takymto systémom je napriklad Sachovnicovy pristup, kedy st jednotlivé police regalov
oznadené Cislicou a stipce tvorené paletovymi miestami oznadené pismenom abecedy.
Konkrétne paletové miesto potom nesie oznacenie, ako napriklad Al a podobne. Toto
oznacenie umiestnenia musi byt uvedené aj v ramci polozky kusovnika v informa¢nom
systéme, Z ktorého je generovany montazny kusovnik pre vychystavanie dielcov. Pre
kontrolu spravnosti umiestnenia palety Vv sulade so skladovacim miestom, bude sti¢ast’ou
palety zavesna kovova tabul'ka. Na tabul’ke bude uvedend pozicia danej palety v ramci
Sachovnicového systému vo forme pismenovo-¢iselného kddu, pismeno urcuje poziciu

police a ¢islo oznaduje stipec. Bude tak zamedzené zaloZeniu palety na nespravne miesto.

N
~J
(W]
I
=
T
Qo
)]
—_
(s
—_
N

Obrazok 7: Systém oznac¢ovania paletovych miest

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Z hladiska bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci je potrebné oznacit regaly
ich maximalnou nosnostou a taktiez vysokozdvizné voziky je potrebné vybavit

vystrahou pred prechadzanim pod manipulované bremena.
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Rozmiestnenie regalovych jednotiek

Pri rozmiestiiovani bolo vyhodné brat’ do uvahy regalové systémy, ktoré spolo¢nost’ uz
vlastni, a ktoré po drobnej renovacii budu vhodné pre d’alSie pouZitie. Jedna sa 0 regalové
systémy, ktoré si umiestnené¢ v sklade dielcov a aktudlne sa pouzivaju, ale aj
rozmontované V sucasnosti nevyuzivané regaly. Vd’aka tomuto postupu si projekt zmeny
dispozicie skladu nebude vyZzadovat investiciu do tohto druhu vybavenia. Hlavnym
ciel'om pri navrhu nového rozmiestnenia skladu je navysenie poctu paletovych miest aich
usporiadanie tak, aby nastoleny systém viedol k bezproblémovému, rychlejSiemu a

efektivnejSiemu vychystavaniu dielcov pre montaz s minimalnou chybovostou.

Sucastou diplomovej prace su tri sposoby rozmiestnenia, ktoré sa liSia dispoziciou
a poskytuju rézne vyhody, ¢i nevyhody vzhl'adom k skladovanym polozkam a priebehu

skladovacich procesov.

V prvom z navrhov je v priestoroch skladovacej haly rozmiestnenych 198 paletovych
miest, z ¢oho 162 su regalové paletové miesta a 36 miest je situovanych na podlahe.
Ku kazdému z vyrdbanych druhov strojov tak prislucha priblizne 54 regalovych
paletovych miest a 12 paletovych miest na podlahe. V rohu haly sa nachddza priestor pre
vychystévanie v rozlohe 9 m?, kde je mozné umiestnit montazne voziky s vyskladnenymi
dielcami pre montdz. Hlavnym benefitom tohto névrhu je navySenie poctu paletovych
miest, vytvorenie usporiadaného systému ukladania a taktiez jednoduchost, nakolko
nejde o radikalnu zmenu v porovnani so si¢asnym stavom. Vykres rozloZenia paletovych

miest v tomto navrhu je znazorneny v Prilohe 23.

Druhy z navrhov predstavuje vacsiu zmenu v dispozicii skladu. Jedna sa o vytvorenie
troch buniek skladu, z ktorych kazda je urCena pre jeden druh vyrabaného stroja.
Pre kazdy stroj je tak vyhradenych 5 regalov po 12 paletovych miest a 12 paletovych
miest na podlahe. Spolu je v ramci tohto rozloZenia k dispozicii 216 paletovych miest
a teda 72 miest pre kazdy zo strojov. Zaroven je v sklade v ramci tohto navrhu umiestneny
vagsi priestor pre vychystavanie, 0 rozlohe 9 m?, ktory je situovany v rohu haly. Oproti
priestoru pre vychystavanie je priestor pre zlozenie paliet s dielcami, ktoré je potrebné
naskladnit’. Pri prijimani dodavky nakupovanych dielcov tak bude mat’ pracovnik skladu

Cas tieto dielce rozdelit’ a umiestnit’ na prislusné miesto, zaroven tieto nenaskladnené
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palety nebudt prekéazat’ v prevadzke skladu. Vykres rozlozenia paletovych miest v tomto

navrhu je znazorneny v Prilohe 24.

Treti navrh svojim rozmiestnenim pripomina navrh ¢islo dva. Jedna sa o tri bunky uréené
pre tri typy strojov. V ramci haly je rozmiestnenych 12 regalov, ktoré vytvarajiu 141
regalovych miest, nakol'ko regél situovany oproti vchodu disponuje iba 9 paletovymi
miestami, z dovodu zachovania jednoduchsej prejazdnosti. Ku kazdej vytvorenej
skladovacej bunke prislicha 12 paletovych miest pre ukladanie na podlahe, ¢im vznika
60 paletovych miest pre kazdi zo skupiny strojov. Velkou zmenou v porovnani so
su¢asnym stavom je presunutie skladu s drobnymi dielcami z montaznej haly do
skladovacej haly. Z tohto dévodu st v kazdej skladovacej bunke, uréenej pre jeden typ
stroja, umiestnené dva regaly pre ukladanie mensich dielcov. Kazdy z tychto regalov ma
rozmery 2000 mm x 800 mm a je vybaveny az piatimi niz§imi policami, pricom ich nie
je nutné zakupovat’, nakol’ko tieto regalové systémy sa uz nachadzaji v sklade drobnych
dielcov v montaznej hale. Touto zmenou vznikne viac priestoru pre montaz, a bude mozné
pracovat’ na montazi viacerych strojov zaroven. V sucasnosti zabera sklad drobnych
dielcov v montaznej hale 105 m? (17,5 m x 6 m). V sti¢asnom rozmiestneni skladovacich
ploch spolocnosti je administrativne stredisko skladového hospodarstva v montaznej hale
a je sucast’ou skladu drobnych dielcov. V rdmci tretiecho navrhu by bolo toto pracovisko,
spolu so skladom mensich dielcov, presunuté do skladovacej haly, v ktorej st k dispozicii
nevyuzité kancelarske priestory situované na urovni druhého poschodia. Realizaciou
tohto navrhu dojde aj k zmene materidlového toku v spolo¢nosti, pricom zmena je

naznacéena v Prilohe 25.
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Pocet Pocet Pocet
Pocet |regalovych | paletovych | paletovych | Vyuzitie .
. 4 - . Benefit
regalov | paletovych | miest na miest plochy
miest podlahe celkom
Povodne 7 81 64 145 37,66%
Jednoduchost’
Navrh 1 14 162 36 198 51,43% |zmeny
dispozicie
MnozZstvo
Navrh 2 15 180 36 216 56,10% | paletovych
miest
Presun skladu
Navrh 3 12 144 36 180 46,75% |dielcov z
montaze

Tabul’ka 8: Porovnanie navrhov

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

V kazdom z vysSie spomenutych ndvrhov sa podarilo docielit’ navysSenie poctu paletovych
miest. Prvy z navrhov nepredstavuje pre spolo¢nost’ radikalnu zmenu, k zvySeniu vyuzitia
plochy skladu by v tomto pripade doslo vd’aka navySeniu poctu regalov. Tato zmena by
bola vyhodna z hl'adiska minimalizacie zdsahu do beZnej ¢innosti spolo¢nosti. Najvacsie
vyuzitie plochy skladu bolo identifikované v ramci navrhu ¢islo dva, v ktorom bolo
zaroven vytvorenych najviac paletovych miest. Velkou vyhodou by pre spolo¢nost’
mohlo byt aj presunutie skladu drobnych dielcov z montaznej haly v navrhu ¢islo tri, ¢im

by vznikol priestor pre rozsirenie pracovisk montaze.

4.2 Projekt zmeny dispozicie skladu
4.2.1 Diagram pola sil

V nizsie uvedenom diagrame, na Obrazku 8, su zobrazené sily pdsobiace na zmenu.
Nal'avo su zobrazené sily osob, ktoré maju na zmenu pozitivny nazor a aj v diagrame
sa preto nachadzaju s plusovym znamienkom. Je to najmi konatel' spolo¢nosti, ktory
je zaroven najvacésou silou podporujiicou zmenu a spolu s vediacim vyroby sucet tychto
sil tvori 17. Naopak napravo st zobrazené sily osOb pdsobiace proti zmene a preto

je pri nich uvedené minusové znamienko. Patri sem najmé skladnik, pre ktorého zmena

73



bude znamenat’ potrebu adaptovania sa na nové prostredie a nutnost’ udrziavania systému.
Montaznici sa obavaju zdrzania ich prace, pri orientovani sa v novom priestore. V sucte

vSak sily podporujiice zmenu prevysuju tie, ktoré pdsobia proti ne;j.

Konatel’ spolo¢nosti +10 -6 Skladnik
Noveé
Veduci vyroby +7 usporiadanie -3 Montéaznici
skladu
> 17 > -9

Obrazok 8: Diagram pol’a sil

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

4.2.2 Identifikicia agenta zmeny

Realizatorom celé¢ho projektu bude najmé vedici vyroby, nakol’ko do jeho néplne prace
spada aj vedenie skladu a je nadriadenym skladnika podsobiaceho v spoloc¢nosti.

Ostatnymi ¢lenmi timu st aj konatel” spolo¢nosti a skladnik.

4.2.3 Sponzor zmeny

Sponzorom zmeny je sam konatel’ spolo¢nosti, ktory je zadroveil majitel'om. Ako uz bolo
spomenuté pri diagrame pola sil, sponzor zmeny — konatel’, bude zmenu podporovat’

finan¢ne ako aj svojim rozhodovanim v jej prospech.

4.2.4 ldentifikicia intervencnych oblasti

Jedna sa o oblasti, v ktorych bude realizovana intervencia — zasah. V pripade spolo¢nosti

ANTEC, s. r. 0. sa jedna najmi o skladovaciu halu. Velkost haly je dostacujlca pre
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potreby skladovania spolo¢nosti, je vSak nutné realizovat’' zmenu rozlozenia a pouzit
skladovacie regalové systémy, ktoré zefektivnia vyuzitie priestoru. Zmena sa v pripade
realizacie treticho navrhu dotkne aj montaznej haly, v ktorej presunutim skladu drobnych
dielcov vznikne viac priestoru pre montaz. Dal$ou dotknutou oblastou bude uréite faktor
I'udskych zdrojov, najmé pracovnika skladu, ktory sa bude musiet’ zorientovat’ v novom
systéme. Preto je nutné, aby na vytvarani projektu nového rozvrhnutia skladu
spolupracoval. Na tito zmenu si budi musiet’ zvyknat' aj montaznici, ktori si niektoré
druhy dielcov zo skladu sami vyberaju. V neposlednom rade sa intervencia dotkne
ekonomického oddelenia, najmé zmenami v G¢tovnictve a pod., ale taktiez informacného

systému, v ktorom bude potrebné realizovat’ upravy znacenia a uloZenia dielcov.
4.2.5 Obsah zmeny

Na zaciatku je dolezité stanovit’ problém, ktory mé byt’ odstraneny a zaroven vymedzit’
ciel’, ktory ma byt’ dosiahnuty realizdciou nadchadzajucej zmeny. Tento krok je dolezity

pre organizaciu samotnej zmeny ale aj pre naslednt kontrolu dosiahnutych vysledkov.

Po tomto ivodnom kroku prichadza rad na samotnu realizaciu. Je dolezité identifikovat
moznosti priestorov uréenych pre skladovanie. To docielime zistenim presnych rozmerov
priestorov, pricom tieto udaje nam budu sluzit’ pre nakreslenie podorysu skladu. Zaroven
S tymito ¢innostami bude prebiehat’ ziskavanie udajov z informa¢ného systému, ktoré st
potrebné pre spravne rozvrhnutie jednotlivych skladovacich systémov, ale aj pre riadenie
kvantit jednotlivych skladovanych poloziek. Po ziskani vSetkych vysSie spomenutych
udajov je mozné zaCat' s vytvaranim navrhu rozlozenia skladu. Tento navrh by mal
zodpovedat’ poziadavkdm vyrobného procesu na skladovanie materidlu, dielcov
a hotovych vyrobkov. Dalej je tiez nutné navrhnut systém znaGenia poloZiek.
V skladovacich priestoroch sa nachaddza popisovacka, ktora tato ulohu zastane. Je vSak
potrebné navrhnut’ pre lepSiu prehladnost’ sposob znacenia jednotlivych skladovych

miest,.

Vyssie popisované ¢innosti je mozné realizovat’ aj po€as pracovnych dni zamestnancami

spoloc¢nosti, ktori nebudl pracovat’ na realizovanych zédkazkach.
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Cinnosti, ktoré nadvizuju na predchadzajuce, mozu byt realizované podas dvojtyzdenne;
celozavodnej dovolenky hlavného zédkaznika, ktord v spolocnosti prebieha pocas letnych
mesiacov. V tomto obdobi nie su v spolo¢nosti realizované zakazky a preto je mozné

vyuzit’ montdznu halu na docasné uskladnenie skladovanych poloziek.

V tomto obdobi by sa malo zacat’ s premiestnenim vSetkych skladovanych poloziek
do montaznej haly, aby tak v skladovacej hale vznikol priestor pre manipulaciu s novymi
regalovymi systémami. PoCas premiestnovania skladovanych poloziek bude este ulohou
zamestnancov vytriedit’ neaktivne polozky, ktoré sme identifikovali z informac¢ného
systému. Popri tom vSak bude nutné¢ v prazdnej hale rozmerat’ a vyznacit' dopravné
komunikacie, potrebné pre manipuldciu s dielcami, ¢i uz rucne, alebo za pomoci
vysokozdvizného voziku. Nasledovat bude zmontovanie a umiestnenie skladovacich
regalovych systétmov a nésledné premiestnenie vSetkych zvySnych skladovanych
poloziek naspit’ do skladu. Taktiez bude potrebné realizovat’ Upravy v informa¢nom
systéme, tak aby sa oznacenie v sklade a v systéme zhodovalo. Zavere¢nou ¢innostou

bude upratanie a kontrola.

Oznacenie Popis ¢innosti

Vymedzenie problému a ciel'ov, ktoré maju byt’ zmenou dosiahnuté
Vymeranie priestorov

Ziskanie potrebnych dat z informa¢ného systému

Zakreslenie pddorysu skladovacich priestorov

Vytvorenie navrhu rozlozenia

Vytvorenie systému oznacovania

Premiestnenie skladovanych poloziek do montaznej haly
Vytriedenie a vyradenie neaktivnych poloziek

Zameranie a vyznacenie dopravnych komunikacii v priestore skladu
Zmontovanie a umiestnenie regalovych systémov

Umiestnenie znacenia a rozmiestnenie skladovanych poloziek v novom
sklade

Upravy v informaénom systéme
Upratanie a kontrola

<rl X |«—|IZomMmmogooO|w >

Tabulka 9: Cinnosti projektu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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4.2.6 Trvanie ¢innosti

Trvanie jednotlivych ¢innosti bolo stanovené na zaklade troch odhadov (optimisticky,
najpravdepodobnejsi a pesimisticky) ktoré boli prepocitané do trvania Cinnosti te na

zaklade vazeného priemeru, podl'a rovnice 1, tak aby mal realisticky odhad va¢siu vahu.

te =

5

a+3m+b

Rovnica 1: Vzorec pre vypocet trvania ¢innosti

.. Ohodnotenie
Cinnost’ te
a m b

A 1 2 3 2,00
B 0,5 1,5 3 1,58
C 2 3 4 3,00
D 1 3 5 3,00
E 5 7 10 7,17
F 4 6 8 6,00
G 2 3 4 3,00
H 1 2 3 2,00
I 1 1,5 2 1,50
J 2 3 5 3,17
K 2 3,5 5 3,50
L 2 2,5 3 2,50
M 0,5 1,5 1 1,25

Rozptyl: Ore?= 2,52
Smerodajna odchylka: Ore= 1,59 dni
Ocakavany termin realizacie celej ulohy: Te =33,42 dni

TabulPka 10: Trvanie ¢innosti v projekte

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Planovany termin ukoncenia celej tlohy:  Tpy
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Pravdepodobnost’ dodrzania planovaného terminu (Tpy):

_ (31,83 — 33,42

P(T <31,83) = — ) => F(u) = F(—1) => F(u) = 1— 0,84

= 0,16

Pravdepodobnost’ dodrzania planovaného terminu Tp1(31,83) = 16 %.

Planovany termin ukoncenia celej tlohy: TP2 =33,42+ 1,59 =35,01 dna

Pravdepodobnost’ dodrzania planovaného terminu (Tp2):

35,01 — 33,42
1,59

P(T <35,01) = F( ) —> F(u) = F(1) =>F(u) = 0,84

Pravdepodobnost’ dodrzania planovaného terminu Tp2(35,01) = 84%.

4.2.7 Ganttov diagram

Ganttov diagram zobrazuje dizku trvania jednotlivych &innosti. Zaroven je mozné vidiet
aj datum zahajenia a dokoncenia, ¢i subezne prebiehajuce ¢innosti, ktoré maja v tomto
konkrétnom pripade spolo¢ny zaciatok (start to start). Ostatné ¢innosti na seba nadvizuji
sposobom ,,finish to start“ — ukoncenie jednej cCinnosti predstavuje zahajenie
nasledujtcej. Gantov diagram je spracovany v softwarovom produkte od spolo¢nosti

Microsoft - MS Project.
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Obrazok 9: Ganttov diagram projektu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Cervenou farbou je v diagrame zobrazena kritickd cesta, ktorej sucastou s ¢innosti
s nulovymi ¢asovymi rezervami. PredlZzenie trvania tychto Cinnosti by znamenalo

prediZenie trvania celé¢ho projektu.
4.2.8 Analyza rizik

V ramci kazdej zmeny je nutné uvazovat taktiez s rizikami. Pre zmenu layoutu
skladovacej haly boli identifikované nasledujuce najdolezitejSie rizikd, ktoré boli
nasledne ohodnotené pravdepodobnostou a dopadom. Takto ziskané udaje st zakladom

pre vypocet hodnoty rizika.

1. Vymedzenie problému a ciel'ov, ktoré maji byt’ zmenou dosiahnuté
1.1. Nespravne stanovenie cielu projektu - chybné sformulovanie poziadaviek na
novy sklad a vytvorenie nevyhovujuceho rozlozenia skladu
2. VVymeranie priestorov
2.1. Nespravne vymeranie priestorov a chybné navrhnutie organizicie priestoru -
navrhnutie rieSenia pre sklad nespravnych rozmerov
3. Ziskanie potrebnych dat z informacného systému
3.1. Skreslenie alebo ziskanie nespravnych vstupnych dat — pocitanie s mensim

alebo vacsim poctom dielcov pri prepocitavani kapacit a rozmiestnenia
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10.

11.

12.

13.

Zakreslenie pddorysu priestorov

4.1. Chybné zakreslenie priestoru - navrhnutie rieSenia pre sklad nespravnych
rozmerov

Vytvorenie navrhu rozlozenia

5.1. Pouzitie nespravnej metoédy pri navrhovani rozlozenia skladu — navrhnutie
neefektivneho vyuzitie priestoru

Vytvorenie systému oznacovania

6.1. Vytvorenie prili§ zlozit¢tho a neprehladného systému - zla orientdcia
pracovnikov v sklade, vyskladiiovanie nespravnych poloziek a zvySenie
chybovosti pri montazi.

Premiestnenie skladovanych poloziek do montaznej haly

7.1.  Uraz pri manipulacii s dielcami

Vytriedenie a vyradenie neaktivnych poloziek

8.1. Chybné vyradenie niektorych aktivnych poloziek a ich nasledna absencia po
uvedeni skladu do prevadzky - prediZenie priebeznej doby vyroby

Zameranie a vyznacéenie dopravnych komunikacii v priestore skladu

9.1. Vyznacenie prili§ malych dopravnych komunikacii, na ktorych sa bude tazko
manipulovat’ s dielcami za pomoci VZV

Zmontovanie a umiestnenie regalovych systémov

10.1. ZI¢ ukotvenie regalovych systémov vznik urazu alebo poskodenia dielcov

Umiestnenie zna¢enia a rozmiestnenie skladovanych poloziek v novom sklade

11.1. Chybné rozmiestnenie poloziek a vznik chaosu v sklade

Upravy v informaénom systéme

12.1. Nespravne zadanie zmien, v oznaéeni a ulozeni dielcov v sklade, do IS

Upratanie a kontrola

13.1. Prehliadnutie chyb pri kontrole

Navrh protiopatreni a vplyv ich realizacie na pravdepodobnost’ vyskytu rizika, ¢i tvrdosti

jeho dopadu st uvedené vo FMEA tabul’ke v Prilohe 14.
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4.2.9 Mapa rizik

V mape rizik st oznaené body spajajuce jednotlivé pravdepodobnosti a dopady
identifikovanych rizik. Modrou farbou je zndzorneny stav pred protiopatreniami
a Cervenymi bodmi je oznaceny stav po protiopatreniach. VacSina bodov sa presunula
vlavo, najmid z doévodu zniZovania pravdepodobnosti protiopatreniami. Nasledujica
Tabulka 11 obsahuje rozmedzia pravdepodobnosti a dopadov, pricom tieto oblasti su

taktiez vyznacené farebne v mape rizik.

Rozmedzie |Pravdepodobnost’ Dopad Oznaceniev grafe
(0;2> Vel'mi mala Vel'mi maly
(2;4> Mala Maly
(4,6> Stredna Stredny
(6;8> Vysoka Vysoky —
(8;10> Vel'mi vysoka Vel'mi vysoky S

Tabul’ka 11: Rozmedzia pravdepodobnosti a dopadu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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0 1 2 3 4 5 6 7 g 9 10

Pravdepodobnost

Graf 3: Mapa rizik

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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4.2.10 Pavucinovy graf

Nasledujuci graf zobrazuje hodnotu rizik pred a po zavedeni protiopatreni. Hodnota rizik
pred protiopatreniami je zndzornena modrou farbou a hodnota rizik po zavedeni
protiopatreni je vyznacena ¢ervenou farbou. Mozeme vidiet', Ze cervené pole sa priblizilo

k stredu grafu.

== Hodnota rizik pred protiopatreniami == Hodnota rizik po protoopatreniach

Graf 4: Pavu¢inovy diagram

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

4.3 Prinosy zmien v dispozicii skladu

Vsetky navrhy boli vytvorené s ohl'adom na vyhlasku 0 bezpecnosti a ochrane zdravia pri
praci tak, aby zodpovedali platnej legislative z tejto oblasti. Medzi prinosy je mozné
zaradit’ vytriedenie nepotrebnych dielcov, ktoré uz nebudu v €innosti podniku pouZitelné.
Ich vyradenie prinesie usporu nakladov na skladovanie a je tiez spojené s finanénym

vynosom z ich recyklacie. Vd’aka vyuzitiu ABC metody pri triedeni zasob je mozné ich
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efektivnejSie naskladilovanie a vyskladiiovanie, vdaka lepSiemu rozloZeniu
skladovanych poloziek na jednotlivych tirovniach regalov. Je tak mozné oc¢akavat usporu
nakladov vd’aka zniZeniu asovej naroc¢nosti na jednotlivé skladové operacie. Za pomoci
navrhovaného pouzitia vizudlneho managementu je takisto mozné docielit’ znizenie
casovej naro¢nosti na vyskladiiovanie, zjednodusené vyhl'adavanie a znizenie chybovosti
pri vychystdvani dielcov pre montdZz Sucastou rieSenia je taktieZ ndvrh systému
oznaCovania paletovych miest a teda aj umiestnenia jednotlivych poloziek. Duplicitna
kontrola zabezpecena zavesnymi Stitkami na paletach by mala prispiet k udrziavaniu
systému oznacovania a znizeniu moznosti chybného ulozenia palety do regalu. Hlavnym
prinosom navrhovanych zmien by malo byt efektivnejSie vyuzitie plochy skladovacej
haly. Realizaciou niektorej z navrhovanych alternativ by bolo mozné vyuzitie plochy
zvysit z doterajSich 38 percent az na 56 percent, s ¢im stvisi aj narast poctu paletovych
miest az o 71 v porovnani so sucasnym stavom. Velkym prinosom by malo byt aj
vytvorenie paletovych miest pre ukladanie na podlahe, ktoré budu vzdy pristupné pre
odobratie paliet. Dalsim benefitom je vytvorenie dopravnych ciest v sklade, ktoré boli
navrhnuté tak, aby bolo mozné neustale udrziavat' ich prejazdnost. Vdaka tomuto
opatreniu  dojde Kk uspore casu, ktory je pri sucasnom usporiadani venovany

premiestiiovaniu paliet za ucelom prejazdu.

4.4 Naklady suvisiace so zmenou dispozicie skladu

Naklady stvisiace so zmenou dispozicie skladu sa réznia podla troch navrhovanych
alternativ. Nakol’ko spolo¢nost’ vlastni skladovacie regdly pre uloZenie paliet, ktoré
V sucasnosti nevyuziva, je mozné ich po drobnej renovacii opdtovne pouzit’ pri realizacii
niektorého z navrhov. Regaly pre drobné dielce, ktoré s pouzité v tretej alternative st
taktiez sucast'ou majetku spolo€nosti a vV sucasnosti si vyuzivané v sklade drobnych
dielcov v montaznej hale. Pri jeho presunuti do skladovacej haly je mozné tieto regaly
vyuZzit' v novej dispozicii. Bez tejto investicie do dlhodobého hmotného majetku st
naklady na vybavenie pomerne nizke. Podrobnejsi rozpis nakladov na renovaciu skladu
je mozné najst’ v Prilohe 15 a naklady na pracu pri renovéacii, ktora bude vykonana
externym pracovnikom, v Prilohe 16. Vytvorenie oznacenia pre paletové miesta na

podlahe, priestoru pre vychystdvanie a priestoru pre zlozenie prijatych paliet bude
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realizované zamestnancami spolo¢nosti v rdmci projektu zmeny dispozicie skladu,
naklady na tato zmenu st uvedené v Prilohe 17 a v Prilohe 18. V tabul’ke 12, uvedenej

nizsie, sa nachadza zhrnutie nakladov na realizaciu jednotlivych variant.

Navrh1| Navrh2 | Navrh3
Naklady na farbu pre renovaciu regalov 118,80 €| 133,80€ |118,80€
Naklady na farbu pre podlahové paletové miesta 39,90 € 45,60 € 42,18 €
Naklady na renovaciu regalov 266 € 304 € 228 €
Ostatné naklady pre nater podlah 19,18 € 19,18 € 19,18 €
Suma nakladov 443,88 € | 502,58 € | 408,16 €

Tabul’ka 12: Naklady savisiace so zmenou dispozicie skladu

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla 31, 32, 33)

Nakol’ko projekt zmeny dispozicie skladu je napldnovany na obdobie, kedy ma hlavny
odberatel’ celozavodnu letnti dovolenku a kapacity spolo¢nosti v tomto obdobi nebudi
prili§ vytazené, nie je potrebné pocitat’ so zvySenymi mzdovymi nédkladmi na realiziciu.

Najmenej ndkladnou alternativou je teda navrh ¢islo tri.

4.5 Navrh novej pracovnej pozicie

V sucasnosti je skladové hospodarstvo, naskladnovanie, vyskladiiovanie a vychystavanie
dielcov v kompetencii jediného pracovnika skladu. Vzhl'adom k rasticemu trendu poctu
zakaziek by bolo vhodné v spolocnosti zaviest’ nova pracovnu poziciu, zaradenu medzi
technicko-hospodarske pozicie. Pracovnou napliou zamestnanca prijatého na toto miesto
by bola najma fyzicka manipulacia s dielcami a materialom. Pri prijati materialu by tento
fyzicky presunul do priestorov skladu, kde by jednotlivé polozky postupne zarad’oval na
prislusné miesta. S veducim skladu by spolupracoval pri vychystavani dielcov pre montaz
a taktiez by doplial zasoby spojovacieho materialu pri pracoviskach montaze. TaktieZ by
pracoval s informa¢nym systémom spolo¢nosti pri jednotlivych ¢innostiach
skladovacieho procesu. Novy zamestnanec skladu by sa mal taktiez podielat’ na

udrzovani poriadku a ¢istoty v skladovacich priestoroch
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Obrazok 10: Zmena v organizacnej Strukture

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

4.6 Prinosy zavedenia novej pracovnej pozicie

Skladnik

V stcasnosti je vacsina skladovacich operacii vykonavana jedinym pracovnikom skladu,

ktorému pripadne pomdhaju pracovnici montdZe, najmd pri vychystavani niektorych

dielcov zo skladu. Zavedenim novej pracovnej pozicie by bolo mozné odbremenit’ tychto

zamestnancov, ktori by sa mohli venovat’ iba svojmu pracovnému zradeniu a zaroven by

sucasny zamestnanec skladu mal viac ¢asu venovat sa administrative a trvalému

zlepSovaniu skladového hospodarstva.
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4.7 Naklady na zavedenie novej pracovnej pozicie

Néklady na zavedenie novej pracovnej pozicie st tvorené najmi mzdovymi ndkladmi, ku
ktorym je nutné pripocitat’ aj néklady na zdravotné poistenie vo vySke 10 percent
a naklady na socidlne poistenie tvoriace 25,2 percenta hrubej mzdy, ktorého jednotlivé
polozky st rozpisané v tabulke nizsie. Je nutné pocitat’ aj s ur€itym navysSenim ndkladov
stivisiacim so zapracovanim nového zamestnanca, vybavenim jeho pracoviska,
zaobstaranim pracovnych pomocok a podobne. Jeho vykonnost’ v prvych mesiacoch po

nastupe urcite nebude maximalna.

Polozka Naklady
Hruba mzda technicko-hospodarskych pracovnikov 550 €
Zdravotné poistenie (10%) 55 €
Socidlne poistenie (25,2%) 138,6 €
e Poistenie nemocenské (1,4 %) 7,7€
e Poistenie na starobné (14 %) 77 €
e Poistenie na invalidné (3 %) 16,5 €
e Poistenie v nezamestnanosti (1 %) 55¢€
e Poistné do RFS (4,75 %) 26,12 €
e Garanc¢né poistenie (0,25 %) 1,37 €
e Urazové poistenie (0,8 %) 4,4 €
Mzdové naklady zamestnavatel’a na zamestnanca 743,6 €

Tabulka 13: Naklady na zavedenie novej pracovnej pozicie

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Doélezité je tiez, aby mal novy zamestnanec skladu absolvovany kurz pre riadenie
motorového vozika, aby bol drzitel'om platného preukazu obsluhy motorovych vozikov.
V pripade, Ze by prijaty zamestnanec takymto opravnenim nedisponoval, spolo¢nosti by

vznikli naklady vo vyske 160 € na kurz kategorie E (34).
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4.1 Navrh zmeny v skladovacom procese

Po realizacii zmeny v dispozicii skladu a prijati nového zamestnanca dojde aj k zmene
skladovacieho procesu v spolo¢nosti, najméa v pripade realizacie druhého, alebo treticho
navrhu. Zmena spociva v moznosti ulozenia dielcov prijatych do skladu na mieste
vytvorenom za tymto ucelom, odkial’ budii postupne rozradené na prislusné pozicie
uvedené v informacnom systéme spolocnosti. Tato zmena sa tyka najmi ciastkového

procesu uvedeného Vv Prilohe 7, pricom zmena v procese je naznacena v Prilohe 19.

87



4.2 Prinosy zmeny v skladovacom procese

Navrh Naklady | Doba zavedenia Prinosy

Vytriedenie nepotrebnych dielcov
- zniZenie nakladov na ich
skladovanie

Efektivnejsie naskladiiovanie

Navrh 1 | 443,83€ 15 dni a vyskladiovanie

Znizenie Casovej naro¢nosti
skladovacich operacii

Skratenie materidlovych tokov

Jednoduchsie fyzické
vyhl'adavanie dielcov

Duplicitna kontrola spravnosti

Navrh 2 | 502,58 € 35 dni naskladnenia

Zmena dispozicie skladu

Zvysenie vyuzitia plochy skladu

Pevne dané dopravné cesty

ZniZenie poctu zbytocnych
manipulacii

Névrh3 | 408,16 € 35 dni Zniienie’ chy,bovosti pri
vychystavani

Dodrzanie vyhlasky z oblasti
BOZP

Zavedenie novej

. LepsSie udrziavanie systému
Mzd
| 14360 € v sklade

7

pracovnej pozicie

naklady

2 mesiace Odbremenenie pracovnikov

Kurz pre .
montaze

riadenie 160 €
\VVAYS

Udrziavanie poriadku a Cistoty

Tabul’ka 14: Zhodnotenie navrhov

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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ZAVER

Diplomova praca sa venuje problematike skladovacich procesov, ktoré pdsobia
ako podpora hlavného transformac¢ného procesu v spolo¢nosti. Spracovanie prebehlo
Vv podmienkach spolocnosti ANTEC, s. r. o., ktord sa zaoberd zdkazkovou vyrobou
jednoucelovych strojov, zariadeni a prislusenstva pre slovenskych aj zahrani¢nych

zakaznikov.

Hlavnym ciel'om diplomovej prace na tému ,,Studie skladovacich procesii ve vyrobnim
podniku“ bolo na zadklade analyzy stfasného stavu spolocnosti ako celku, ale aj
konkrétnej oblasti skladovacich procesov, identifikovat’® potencial pre zlepSenie
a vytvorenie konkrétnych néavrhov, ktorych implementicia v spolo¢nosti prinesie
pozitivny efekt z ekonomického ale aj mimoekonomického hl'adiska. Diplomovu pracu

je mozné roz¢lenit’ do Styroch Casti.

Vychodiskom pre vSetky ostatné Casti prace bolo spracovanie teoretickych pristupov
vyuzivanych v podnikatel'skej praxi, pricom bol doraz kladeny na zakladné teoretické
vychodiska, ale aj moderné pristupy a metddy vyuzivané v UspeSnych podnikoch

po celom svete.

Pre komplexné porozumenie $pecifikaciam prostredia spolo¢nosti ANTEC, s. r. 0., bola
Cast’ diplomovej prace venovana popisu spolo¢nosti, jej vzniku a podnikaniu v sti¢asnych
trznych podmienkach. Interné a externé faktory ovplyviiujice posobenie podniku boli
zhrnuté v strategickej analyze, po ktorej nasledovala analyza oblasti skladovania
V spolo¢nosti zamerana na fyzicka dispoziciu, materidlové toky a ¢innosti skladovania
v priebehu transformacného procesu. V analytickej Casti prace boli identifikované

moznosti zlepSenia sucasného stavu, na ktoré nadviazali navrhy na zmeny.

Navrhy na zlepsenie boli vytvorené s ohl'adom na legislativu z danej oblasti a zaroven
v nich boli vyuzit¢é moderné pristupy z oblasti skladovania a skladovacich procesov.
Realizacia tychto ndvrhov povedie v spolo¢nosti k znizeniu nakladov na skladovanie

a manipulaciu, skrateniu ¢asovej naro¢nosti tychto operacii a znizeniu chybovosti.
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PRILOHY

Vv % 2009 | 2010 2011 2012 2013 2014 2015
BOSCH-Verpackungsmachinen | 71 74 | 7956 | 7406 | 8094 | 8046 | 77,78 | 73.24
Waiblingen
Freudenberg Filtration 1536 | 12,07 | 1502 | 11,87 | 1225 | 1296 | 16,34
Technologies Slovensko, s. r. o.

Nissens Slovakia s. r. o. 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,54 2,82
RONA a. s. 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,41
Ostatné 12,86 | 8,37 10,92 7,19 7,28 7,72 6,20
Kontrolny sudet 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00

Priloha 1: Analyza podielu jednotlivych zikaznikov na objednavkach

(Zdroj: Vlastné spracovanie)




v % 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015
Cisticky sklenych |\ 5 | 6563 | 6316 | 6404 | 6133 | 5614 | 5522
obalov pre lieky
Baliace a
s Kot 5957 | 2188 | 3026 | 2472 | 2267 | 2456 | 32,09
automaty
Plnicky kapsil 000 | 1250 | 658 | 1124 | 1600 | 1930 | 1269

100,00 | 100,00 | 10000 | 10000 | 100,00 | 100,00 | 100,00

Kontrolny sucet

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Priloha 2: Analyza pocetnosti zakaziek na jednotlivé druhy strojov




Priloha 3: EPC diagram procesu prijatia zakazky

(Zdroj: Vlastné spracovanie)



Priloha 4: EPC diagram procesu zadavania do vyroby

(Zdroj: Vlastné spracovanie)



Priloha 5: EPC diagram procesu prijatia materiidlu na sklad

(Zdroj: Vlastné spracovanie)



Priloha 6: EPC diagram procesu vyskladnenia materialu a vyroby

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

VI



Priloha 7: EPC diagram procesu prijatia dielcov na sklad

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

VII



Priloha 8: EPC diagram procesu vyskladnenia dielcov a montaze

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

VIl



Priloha 9: EPC diagram procesu expedicie

(Zdroj: Vlastné spracovanie)



N4 Mnozstv | Rozmer | Rozmer | Rozmer 3 Objem (mm3) Celkovy Objem | Kumulovany
azov 0 1(mm) | 2 (mm) (mm) ) objem (%) objem (%)

Verkleidungsblech 1 1230 1230 237 358 557 300,0 | 3585573000 | 208 20,8
anVerteilerrohr

Schutz, drehend 1 1242 1242 158 2437251120 | 2437251120 | 141 34.9
Schutz 1 1210 150 1210 2196150000 | 219 6150000 | 12,7 47.6
Schutz | 1 1210 150 1210 219 6150000 | 219 6150000 | 12,7 60,4
Schutz I 1 1210 150 1210 219 6150000 | 219 6150000 | 12,7 73.1
I\J’r‘ft’;;'e'd”“QSb'eCh 1 1210 243 605 1778881500 | 177 888150,0 | 10,3 83,4
Verkleidungsblech 1 1208 124 604 904743680 | 904743680 52 88.7

unten

Priloha 10: Kusovnik roztriedeny podl’a ABC metédy - polozky A

(Zdroj: Vlastné spracovanie)




Nazov

MnoZstvo R(Efnmrﬁ; 1 R(zfnmrr?)r 2 R(zfnmrr?)r e Objem (mm3) | Celkovy objem 0(223 )m If)‘:;jl::rl]o(‘gz;y
E?r?l’:l‘;[‘t RRU/N 3xx5 1 248 1048 8 2076232 2076232 0,12 88,78
Lagerbock 1 350 220 220 16940000 16940000 0,98 89,76
Ventilhalter 1 195 453 176 15553692 15553692 0,90 90,66
Gleichlaufhebel 1 313 325 140 14241500 14241500 0,83 91,49
Bodenblech 8 302 250 22 1620563 12964500 0,75 92,24
Verkleidung 1 130 691 142 12665722 12665722 0,73 92,97
Aufnahmescheibe 1 15 800 800 9600000 9600000 0,56 93,53
Zangenwelle 22 100 129 30 385500 8481000 0,49 94,02
Zangenwelle 22 100 129 30 385500 8481000 0,49 94,51
Haltewinkel 4 100 80 220 1760000 7040000 0,41 94,92
Lagersaeule 1 274 160 160 7014400 7014400 0,41 95,33
Nabe 1 205 205 117 4916925 4916925 0,29 95,61
Traverse 5 50 50 360 900000 4500000 0,26 95,87

Priloha 11: Kusovnik roztriedeny podl’a ABC metédy - polozky B

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Xl




Nazov Mnozstvo | Rozmer 1 | Rozmer 2 | Rozmer 3 Objem (mm3) | Celkovy objem | Objem Kumulovany
(mm) (mm) (mm) (%) objem (%)

Segment RRU/N 3xx5 1 396,92 1265,09 8 4017116 4017116 0,2329 96,1060
Auslauf

Flansch 1 235 235 70 3865750 3865750 0,2241 96,3301
Schlauchhalter 8 51,5 209,58 43 4641149 3712919 0,2152 96,5453
Kabelkanal 60x90x600 1 90 60 660 3564000 3564000 0,2066 96,7519
Rippe 6 15 434 90 585900 3515400 0,2038 96,9556
Halter 8 12 263 139 438684 3509472 0,2034 97,1591
Wendeflansch 22 20 89 89 158420 3485240 0,2020 97,3611
Kabelkanal 60x60x940 1 60 60 940 3384000 3384000 0,1962 97,5572
Kabelkanal 60x60x900 1 60 60 900 3240000 3240000 0,1878 97,7451
Kabelkanal 60x90x485 1 60 90 485 2619000 2619000 0,1518 97,8969
Lagerséule 3 153 70 70 749700 2249100 0,1304 98,0272
Traverse 2 50 50 360 900000 1800000 0,1043 98,1316
Traverse 2 360 50 50 900000 1800000 0,1043 98,2359
Kabelkanal 40x60x700 1 60 40 700 1680000 1680000 0,0974 98,3333
Gleichlaufhebel 1 337 190 22 1408660 1408660 0,0817 98,4150
Kabelkanal 60x60x360 1 60 60 360 1296000 1296000 0,0751 98,4901
Halteschiene 1 1250 30 34 1275000 1275000 0,0739 98,5640
Kabelkanal 1 390 40 80 1248000 1248000 0,0723 98,6363
Halter 1 58 236 90 1231920 1231920 0,0714 98,7077
Kabelkanal 1 343,5 83 43 1225952 1225952 0,0711 98,7788
Halter 1 320 132 29 1224960 1224960 0,0710 98,8498
Kabelkanal 60x60x350 1 60 60 300 1080000 1080000 0,0626 98,9124
Mitnahmehebel 1 277 35 105 1017975 1017975 0,0590 98,9714
Fiihrungsleiste 5 328 52 11 187616 938080 0,0544 99,0258
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Nazov Mnozstvo | Rozmer 1 | Rozmer 2 | Rozmer 3 Objem (mm3) | Celkovy objem | Objem Kumulovany
(mm) (mm) (mm) (%) objem (%)
Kabelkanal 60x60x255 1 60 60 255 918000 918000 0,0532 99,0790
Haltering 1 261 261 12 817452 817452 0,0474 99,1264
Fiihrungsleiste 5 328 45 11 162360 811800 0,0471 99,1734
Spindel 3 450 24 24 259200 777600 0,0451 99,2185
Platte 1 14,5 237,5 200 688750 688750 0,0399 99,2584
Halter 6 472 20 12 113280 679680 0,0394 99,2978
Halter 8 162 52 10 84240 673920 0,0391 99,3369
Antriebswelle 1 26 26 891,5 602654 602654 0,0349 99,3718
Halter 1 215 90 30 580500 580500 0,0336 99,4055
Antriebswelle-Hochheber 1 667 29,5 29,5 580456,8 580456,8 0,0336 99,4391
Lager 3 60 20 130 156000 468000 0,0271 99,4663
Hohlwelle 1 40 40 273 436800 436800 0,0253 99,4916
Antriebswelle 1 475 30 30 427500 427500 0,0248 99,5164
Halter 2 165 50 25 206250 412500 0,0239 99,5403
Zylinderschneckentrieb 1 150 84 30 378000 378000 0,0219 99,5622
Lager 1 98 60 60 352800 352800 0,0205 99,5826
Riemenspanner 1 200 39 40 312000 312000 0,0181 99,6007
Halter 1 177,5 105 15 279562,5 279562,5 0,0162 99,6169
Flansch 1 150 150 12 270000 270000 0,0157 99,6326
UNTERLAGE 9 60 20 25 30000 270000 0,0157 99,6482
6kt - PaBschraube, Sonder 44 33 13 13 5577 245388 0,0142 99,6624
Kettenrad Z 24 2 77 77 20 118580 237160 0,0137 99,6762
Fiihrung 1 315 50 15 236250 236250 0,0137 99,6899
Gleichlaufhebel 1 229 20 50 229000 229000 0,0133 99,7032

X1




Nazov Mnozstvo | Rozmer 1 | Rozmer 2 | Rozmer 3 Objem (mm3) | Celkovy objem | Objem Kumulovany
(mm) (mm) (mm) (%) objem (%)
Halter fiir 2 130 25 35 113750 227500 0,0132 99,7163
Kegelradhubgetriebe
Halteplatte 2 40 27 104 112320 224640 0,0130 99,7294
Unterlage 5 80 20 25 40000 200000 0,0116 99,7410
Sdule 1 303 25 25 189375 189375 0,0110 99,7519
Bundbuchse Nacharbeit 22 23 23 15,5 8199,5 180389 0,0105 99,7624
Bundbuchse Nacharbeit 22 23 23 15,5 8199,5 180389 0,0105 99,7729
Keil 1 62,3 55 50 171325 171325 0,0099 99,7828
Buchse 3 40 40 35 56000 168000 0,0097 99,7925
Halter 1 42 48 80 161280 161280 0,0093 99,8019
Lager 1 50 20 145 145000 145000 0,0084 99,8103
Lager 1 20 50 145 145000 145000 0,0084 99,8187
Welle 1 360 20 20 144000 144000 0,0083 99,8270
Griffschraube Sonder 1 39 39 92 139932 139932 0,0081 99,8351
Lager 1 43 64 50 137600 137600 0,0080 99,8431
Gewindebuchse 1 50 50 52 130000 130000 0,0075 99,8507
Sperrstiick Wenden-nicht 2 70 22,3 41 64001 128002 0,0074 99,8581
Wenden
Gleichlaufhebel 1 131 49,5 19,5 126447,8 126447,8 0,0073 99,8654
Bolzen 1 96 36 36 124416 124416 0,0072 99,8726
Griffschraube SW 50 D12 1 51 49 49 122451 122451 0,0071 99,8797
M10
Deckel 1 114 114 9 116964 116964 0,0068 99,8865
Deckel 22 25 25 8,2 5125 112750 0,0065 99,8930
Buchse 4 30 30 31 27900 111600 0,0065 99,8995
Sdule 1 178 25 25 111250 111250 0,0064 99,9059

XV




Nazov Mnozstvo | Rozmer 1 | Rozmer 2 | Rozmer 3 Objem (mm3) | Celkovy objem | Objem Kumulovany
(mm) (mm) (mm) (%) objem (%)
Deckel 1 102 102 9 93636 93636 0,0054 99,9114
Halter 1 388,33 20 12 93199,2 93199,2 0,0054 99,9168
Halter 1 366 20 12 87840 87840 0,0051 99,9219
Buchse 3 30 30 30 27000 81000 0,0047 99,9266
Scheibe 1 80 80 12 76800 76800 0,0045 99,9310
Halter 2 190 8 25 38000 76000 0,0044 99,9354
Sensorhalter 1 50 30 50 75000 75000 0,0043 99,9398
6kt-Passschraube 10 41 13 13 6929 69290 0,0040 99,9438
mitSchraege
Halter 2 40 10 86 34400 68800 0,0040 99,9478
Kettenspanner 1 128,87 62 8 63919,52 63919,52 0,0037 99,9515
Lager 1 66 66 14 60984 60984 0,0035 99,9550
Unterlage 5 10 20 60 12000 60000 0,0035 99,9585
Welle 1 300 14 14 58800 58800 0,0034 99,9619
Buchse 8X14X5 - 1.4301 60 14 14 5 980 58800 0,0034 99,9653
Halter 2 245 37 25 22662,5 45325 0,0026 99,9679
Griffschraube SW 27 D10 2 33 26 26 22308 44616 0,0026 99,9705
M8
Kettenspannrad 1 50 50 16 40000 40000 0,0023 99,9728
9,525X6,35X15Z C45E2]
Bolzen 11 34,6 10 10 3460 38060 0,0022 99,9750
PaBbolzen 1 24 24 60 34560 34560 0,0020 99,9770
6kt-Exzenterbolzen 1 24 24 60 34560 34560 0,0020 99,9790
Welle 1 129,5 16 16 33152 33152 0,0019 99,9810
Distanz 6 20 15 15 4500 27000 0,0016 99,9825
Buchse 30x42x15 1.4301 1 42 42 15 26460 26460 0,0015 99,9841
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Nazov Mnozstvo | Rozmer 1 | Rozmer 2 | Rozmer 3 Objem (mm3) | Celkovy objem | Objem Kumulovany
(mm) (mm) (mm) (%) objem (%)

Halter - Zeiger 1 44 30 19,5 25740 25740 0,0015 99,9856
Halter 1 50 20 25 25000 25000 0,0014 99,9870
Buchse 1 35 25 25 21875 21875 0,0013 99,9883
ScheibefuerAntriebZange 1 67 67 4 17956 17956 0,0010 99,9893
nkranz

Buchse 30x42x5 2 42 42 5 8820 17640 0,0010 99,9903
1.4435+2G

Scheibe 1 3 75 75 16875 16875 0,0010 99,9913
Rolle 2 27 27 11 8019 16038 0,0009 99,9922
6kt-Passchraube 2 27 17 17 7803 15606 0,0009 99,9932
KETTENRADSCHEIBE 1 72,3 72,3 2,6 13590,95 13590,95 0,0008 99,9939
6kt-Distanzschraube 2 40 13 13 6760 13520 0,0008 99,9947
Klemmstiick 1 30 45 10 13500 13500 0,0008 99,9955
Kulisse 1 35 15 20 10500 10500 0,0006 99,9961
Lagerbolzen 4 10 10 23,8 2380 9520 0,0006 99,9967
6kt-Bolzen mitEinstich 1 37 15 15 8325 8325 0,0005 99,9972
Buchse 20x28x10 1.4301 1 28 28 10 7840 7840 0,0005 99,9976
Anschlagleiste 1 62 20 6 7440 7440 0,0004 99,9980
Federdse 16x3 1.4301 4 35,5 22 2 1562 6248 0,0004 99,9984
Zyl-StiftNacharbeit 4 24 8 8 1536 6144 0,0004 99,9988
SCHEIBE 1 35 35 5 6125 6125 0,0004 99,9991
6kt-Passschraube 1 13 13 30 5070 5070 0,0003 99,9994
Bundbuchse 4 11 11 10 1210 4840 0,0003 99,9997
Buchse 20X28X3 1.4301 1 28 28 3 2352 2352 0,0001 99,9998
Schraube M6x8 Sonder 1 15,5 10 10 1550 1550 0,0001 99,9999
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Nazov Mnozstvo | Rozmer 1 | Rozmer 2 | Rozmer 3 Objem (mm3) | Celkovy objem | Objem Kumulovany

(mm) (mm) (mm) (%) objem (%)
BUCHSE 10X16X3 - 2 16 16 3 768 1536 0,0001 100
1.4301

Priloha 12: Kusovnik roztriedeny podl’a ABC metédy - polozky C

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Cinnost’ : Bz § . OhOdnr?]teme b te Sngﬁgﬁ:a Rozptyl
A 1 2 1 2 3 2,00 0,33 0,11
B 2 3 0,5 15 3 1,58 0,42 0,17
C 2 4 2 3 4 3,00 0,33 0,11
D 3 4 1 3 5 3,00 0,67 0,44
E 4 5 5 7 10 7,17 0,83 0,69
F 5 6 4 6 8 6,00 0,67 0,44
G 6 8 2 3 4 3,00 0,33 0,11
H 6 7 1 2 3 2,00 0,33 0,11
I 8 9 1 15 2 1,50 0,17 0,03
J 9 10 2 3 5 3,17 0,50 0,25
K 10 11 2 3,5 5 3,50 0,50 0,25
L 11 12 2 2,5 3 2,50 0,17 0,03
M 11 13 0,5 15 1 1,25 0,08 0,01

Suma rozptylu pre ¢innosti na kritickej ceste 2,53

Priloha 13: Trvanie ¢innosti projektu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Niklady na J
Riziko (hrozba - scenar) |[Pravdepodobnost’| Dopad Hodnota Protiopatrenie P’ D’ H’ protiopatreni|Zodpovedna osob
€

11 2 5 10 Na stanovovani ciel’'a sa bude podiel'at’ tim 1 5 5 200 € Konatel
zamestnancov

2.1 2 8 16 Kontrélne vymeranie skladu 1 8 8 50 € Veduci vyroby
Kontrola vst ych dat ¢iatkom t

31 3 8 2 ,on rola vstupnych dat pred zac¢iatkom tvorby 2 8 16 s0€ Vedici viroby
navrhov

4.1 3 6 18 Overenie spravnosti zakreslenych rozmerov 1 6 6 15€ Skladnik
Z ie tejto ulohy odbornikovy - vedu

5.1 4 7 28 veretiie fefio wolly ocbornikovy - veducemu | 7 14 300 € Vedici viroby
vyroby

61 3 5 15 Spol}lpraca sovzame.stnancaml pri vytvarani 1 5 5 150€ Konatel
systému oznadovania

71 5 6 30 Mimoriadne Skolenic 0 BOZP 2 6 12 qo0¢ | Konatel a BOZP

technik

81 4 5 20 D9casne uskladn?nle Yyradenych dielcov v 4 1 4 200€ Skladnik
priestoroch spolo¢nosti
Skuska prejazdnosti po vyznacenych

9.1 3 6 18 dopravnych komunikaciach este pred 1 6 6 30€ Veduci vyroby
umiestnenim regalovych systémov

101 3 8 o1 Kontrorla ukotvenia pred umiestnenim dielcov 2 8 16 s0€ BOZP technik
do regalov
Pri rozmiestiiovani budd pracovnici .

11.1 3 7 21 3 4 12 150 € Veduci vyrob
spolupracovat’ so skladnikom ecuetvyrody
Zmenu v IS bude realizovat’ zamestnanec

12.1 6 6 36 spolu s pracovnikom spolo¢nsoti ktora dodala 4 6 24 700 € Konatel’
1S

13.1 2 6 12 Kontrolu vykonaju dvaja nezavisli pracovnici 1 6 6 150 € Veduci vyroby

Priloha 14 : FMEA pre rizika projektu

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Navrh 1 Navrh 2 Navrh 3
Farba Modra | ZIta | Cervena Modra Z1ta Cervena Modra | ZIta | Cervena
Pocet stojok - paletovy regal 14 10 18 16 16 16 12 12 12
Regal na drobné dielce 0 0 0 0 0 0 2 2 2
Celkova plocha stojok pre pal. Regal 34,3 24,5 44,1 39,2 39,2 39,2 29,4 29,4 294
Celkova plocha regalov na drobné dielce 0 0 0 0 0 0 4.8 4.8 4.8
Celkova plocha 34,3 24,5 44,1 39,2 39,2 39,2 34,2 34,2 34,2
Zakladny nastrek 34,3 245 441 39,2 39,2 39,2 34,2 34,2 34,2
Vrchny nastrek 34,3 245 44,1 39,2 39,2 39,2 34,2 34,2 34,2
Celkova spotreba farby 68,6 49 88,2 78,4 78,4 78,4 68,4 68,4 68,4
Suma pre jednotlivé navrhy 205,8 235,2 205,2
Zakladna farba 102,9 117,6 102,6
Vrchna farba 102,9 117,6 102,6
MnozZstvo zakladna farba (litre) 6 7 6
MnoZstvo vrchna farba (litre) 9 10 9
cena za 1 1 zaklad 5,40 € 5,40 € 5,40 €
cena za 11 vrchna 9,60 € 9,60 € 9,60 €
Cena zakladna farba 32,40 € 37,80 € 32,40 €
Cena vrchna farba 86,40 € 96,00 € 86,40 €
Spolu 118,80 € 133,80 € 118,80 €

Priloha 15: Naklady renovacie regalov - material

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla 32, 33)
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Navrh 1 Navrh2 | Navrh 3
Pocet stojok 42 48 36
Cas briisenia min/ks 20 20 20
Cas briisenia celkovo v hod 14 16 12
Mzda za brusenie hod. 5€ 5€ 5€
Cas striekania min/ks 35 35 35
Cas striekania celkovo v hod | 245 28 21
Mzda za striekanie hod 8 € 8 € 8 €
Niklady na brisenie 70 € 80 € 60 €
Néklady na striekanie 196 € 224 € 168 €
Naklady celkom 266 € 304 € 228 €

Priloha 16: Naklady renovacie regalov — praca

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla 32, 33)
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Navrh 1 Navrh 2 Navrh 3
Farba M|Z|C|zIBM M |Z|C|Z|BM| M |Z | C |Z|BM
Podlahové paletové miesto 1441141140 | 0 [144(14|/14| 0| 0 | 144 |14|14|0| O
Priestor pre vychystidvanie mensi 0 |]0]0]12] 0 0 |]0]01]12 0 0 00 J0] O
Priestor pre vychystavanie vacsi 0 |]0]0OJ0] O 0 |]0]J]0]0O] O 0 0] 02| O
Priestor pre zloZenie paliet 0 0|00 0 0 0Ol0|0]1.2 0 0 0 |0] 1,2
Dopravna komunikacia 0 |55/01|0 0 0 |58/ 010 0 0 521 0 |0 O
Suma pre jednotlivé farby 1441691412 0 |144|72|14(12|12 14466142 12
Suma pre jednotlivé navrhy 10,993 12,52 12,31
Cena za 1 kg farby 11,40 € 11,40 € 11,40 €
Spotreba farby v kg 3,5 4 3,7
Spolu cena 39,90 € 45,60 € 42,18 €

Priloha 17: Naklady na vytvorenie oznacenia paletovych miest na podlahe

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla 32, 33)
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Cena za Navrh | Navrh

Polozka Pocet. kus Navrh 1 2 3
Papierova lepiaca paska - krycia v metroch 162,26 | 192,8 | 188,6
Pocet 50m Kkoticov 4 4 4
Cena za kus 1,75 €
Cena celkom za pasku 7,00€ | 7,00€ | 7,00 €
Valcek na farbu + miska 2 2,59 € 5,18€ | 5,18€ | 5,18€
Riedidlo 3 litrov 1 7€ 7€ 7€ 7€
Celkom 19,18€ | 19,18€ | 19,18 €

Priloha 18: Ostatné naklady na oznacenie paletovych miest na podlahe

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla 31, 32, 33)
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Priloha 19: Zmena v skladovacom procese

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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