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Abstrakt

Bakalarska praca ,Studie pribéhu zakazky podnikem™ je zamerand na zmapovanie
procesu priebehu zakazky podnikom, od prijatia dopytu od zédkaznika
az po vyexpedovanie findlneho produktu. Cielom prace je na zadklade zmapovania
a naslednej analyzy procesu priebehu zdkazky podnikom zistit’ nedostatky a navrhnat’
zlepSenia so zretelom na kvalitativne, Casové a nakladové hladisko, ktoré by

vV kone¢nom dosledku viedli k zvySeniu spokojnosti zdkaznikov.

Abstract

The bachelor thesis named: ,,The Study of the Contract Award in Company* is aimed
on observing and analysing of order processing in company, from accepting orders,
to expedition of the final product. The main goal of this thesis is to find problems and
suggest improvements considering the aspect of quality, time and costs, using

the results of observing and analysis, which will lead to higher customer satisfaction.
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UVOD

Stucasné trzné podmienky a rychlo sa meniace konkuren¢né prostredie vyvijaju tlak
na vedenie jednotlivych spolo¢nosti, ktoré st nutené neustale zvySovat’ kvalitu svojich
produktov a sluzieb prostrednictvom ktorych dochadza Kk uspokojovaniu poziadaviek
zakaznikov. Prave orientdcia na zdkaznika a skvalitiovanie podnikovych procesov je
neoddelite'nou sucast'ou podnikania dnesnej doby. Spoloc¢nosti sa Coraz viac stretavaji
S neistotou, ktorej sa snazia Celit’ vol'bou vhodnej stratégie, ktora vSak musi byt schopna

reagovat’ na neustale zmeny.

Prave procesu uspokojovania zdkaznikovych poziadaviek sa venuje tato bakalarska
praca, ktora popisuje a analyzuje priebeh zakazky podnikom od prijatia dopytu, az
po samotni  expediciu hotového vyrobku v podniku strojarskeho zamerania
so zavedenym zakazkovym spdsobom vyroby — spolo¢nosti ANTEC, s.r.o. so sidlom

Vv Povazanoch.

Praca je rozdelend do Styroch casti, v ktorych st postupne spracovavané teoretické
vychodiska, popis podnikania a popis sucasného spdsobu priebehu zakazky
spolo¢nostou, jeho analyza a z nej vyplyvajuce nedostatky a navrhy na ich zlepSenie.
V poslednej Casti prace st zhrnuté predpokladané prinosy navrhovanych opatreni

a podmienky ich implementacie.
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CIELE PRACE

Cielom spracovania bakalarskej prace na tému ,,Studie pribéhu zakdzky podnikem™
je vytvorenie navrhov na zlepsenie sucasného sposobu priebehu zakazky spolo¢nostou,
so zretelom na dodacie terminy, kvalitu vysledného produktu atymto aspektom
primerané naklady. Navrhy na zlep$enie sicasného stavu budu vytvorené tak, aby ich
pripadnd implementacia v spolo¢nosti  viedla k zvySeniu kvality, zniZeniu
nepodarkovosti skrateniu priebeznych dob vyroby a ztoho vyplyvajicej tspore
nakladov. Prejavit’ by sa mala aj v zvySeni spokojnosti zakaznikov, zlepSeni postavenia

spolo¢nosti na trhu, ale aj zvySeni trzieb spolo¢nosti.
Ciastkové ciele prace

Pri spracovani bakalarskej prace je nevyhnutné preStudovanie a spracovanie
teoretickych vychodisk tykajucich sa danej problematiky, za pomoci ktorych bude

spracovana analyticka Cast’ bakalarskej prace.

Bakalarska praca sa bude venovat zostaveniu analyzy, zameranej na zhodnotenie

sticasného stavu spolo¢nosti a su¢asného spdsobu priebehu zakazky podnikom.

Zo zostavenej analyzy a v nej zistenych nedostatkov vzidu navrhy na zlepSenie sucasnej

situacie, ktoré budu zhodnotené z ekonomického ale aj mimoekonomického hl'adiska.

12



1 TEORETICKE VYCHODISKA

Meniace sa podnikatel'ské prostredie prinaSa aj zmenu poziadaviek a podmienok
pre fungovanie spolo¢nosti v iom posobiacich. Poziadavky na technické inovéacie rasta
a zaroven sa skracuje ¢as na ich integrovanie do vyrobkov. Zakladnou podmienkou
pre Gspech organizacii na trhu sa stava rychlost’ technického vyvoja a vyroby. Inovacia
spojena so schopnostou redukovat’ ¢as potrebny na zavedenie produktu sa stava jednou

Z najsilnejsich zbrani pre dosiahnutie zisku (1,2).

Z hladiska priebehu zakazky podnikom tato skutoCnost’ predstavuje tlak na vedenie
spolo¢nosti, ktora musi usilovat’ o uspokojenie znamych ale aj skrytych poziadaviek
zakaznika. Za nevyhnutné je moZné povazovat zdokonalenie v takych oblastiach,
ako su kvalita, vyska nakladov a dodrzovanie terminov. Zakladnym predpokladom
pre fungovanie tejto stratégie je predstava, Ze vSetky aktivity by mali v koneCnom

dosledku viest’ k zvySeniu spokojnosti zakaznika (2,3).
1.1 Vyroba

Podl'a jednej zSirSich definicii vyroby pod tymto pojmom rozumieme akukol'vek
kombinaciu vyrobnych faktorov. Ak by sme teda vychadzali z tejto definicie, vyrobou
by sme museli oznacit vSetku CcCinnost v podniku, vratane napriklad odbytu,
investovania, vedenia, z coho vyplyva nutnost’ pojem vyroby zazit’ na tvorbu vykonov
V podniku. Vstup je pre podnik spity s vydajom, rovnako ako zhodnotenie vykonu
prindsa prijem, ktory moze byt d’alej vyuzity pre ziskanie novych vstupov — vyrobnych

faktorov (5).

Oblast’ vykonov
Input (vstup) Tvorba vykonov Zhodnotenie vykonov Output (vystup) ..
vyroba odbyt
<-Vidaie Finan¢n4 oblast’ -y s

Obrazok 1: Vyroba ako hlavna funkcia podniku
(5, s. 253)
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V ramci podniku predstavuje vyroba vytvaranie materidlnych alebo nemateridlnych
statkov na zéklade trzného dopytu. Produkcia materidlnych statkov je spojena
S konkrétnym vystupom vznikajucim transforméciou vstupu, ktory predstavuje
predovsetkym materidl transformovany za pomoci l'udskych vykonov predstavovanych
pracovnymi silami, za vyuzitia podnikovych prostriedkov — strojov, nastrojov,

pripravkov, pocitacov (6).

V uz$om slova zmysle mézeme vyrobu chapat’ ako proces transformacie vstupujicich

vyrobnych faktorov na ekonomické statky, alebo sluzby, ktoré slizia k spotrebe (7).
1.1.1 Typy vyroby

Typy vyroby je mozné delit podla réznych kritérii a parametrov. Za jedno
z0 zékladnych deleni vyroby je moZzné povazovat delenie podla velkosti
spracovavanych mnozstiev a moznosti prisposobenia produktu zakaznikom. Z tohto
pohladu delime vyrobu na kusovi, sériova a hromadnud, priCom sa v tejto kapitole

budem d’alej venovat’ ich podrobnejsej charakteristike (7).

Kusova vyroba je charakterizovana malymi mnozstvami findlnej produkcie, ktoré st
vyrabané zviacSa pomocou univerzalnych nastrojov a zariadeni, pretoze vyroba alebo
nakup Specidlneho naradia pre kazda zakazku by v tomto pripade bol prili§ nakladny.
Kusova vyrobu mozeme nasledne este rozdelit’ podl'a opakovatelnosti na opakovani

kusovtl vyrobu a neopakovant kusovu vyrobu (7).
Specialnymi druhmi kusovej vyroby su:

e project kusovd vyroba — pre ktort je charakteristicky vopred urfeny termin
zah4jenia a ukoncenia a pridelené vyrobné faktory,

e jobbing kusova vyroba — niekol’ko menSich projektov, ktoré st realizované
stcasne a zdiel'aji vyrobné faktory,

e Dbatch kusova vyroba — kedy je vyroba uskutocniovana v davkach po rovnakych

vyrobkoch (7).

O zakazkovej kusovej vyrobe hovorime v pripade, ze vyroba je realizovand az

na zaklade objednavky prijatej od konkrétneho zakaznika a vyrobny proces

14



je uskuto¢novany k spokojnosti zakaznika s jeho individudlnymi poziadavkami

a potrebami (7).

Parametre findlneho produktu st teda stanovené na zéklade poziadaviek zakaznika,

pri¢om niektoré polotovary mézu byt’ vyrabané v davkach vopred a skladované (8).

Sériova vyroba patri medzi typy opakovanej vyroby. Finalne produkty su po dokonéeni
zvacSa skladované a objednavky zakaznikov su realizované zo skladu. Vyrobky

st diferencované do mensieho poctu sérii a vyrabané vo vacsich mnozstvach (8).

Hromadna vyroba — je dlhodobd vyroba jedné¢ho druhu vyrobku vo velkych
mnozstvach, zatial ¢o sa vyrobny proces periodicky opakuje a je vo velkej miere
automatizovany. Pre dany typ vyroby su charakteristické Specidlne naradie, automatické

linky a nizka varieta produkcie (8).

Nk

Niklady
(K&

Hromadna

4
1

:

H

i

:
=
2t
Z
S
)

Objem vyroby

Obrazok 2: Struktira nakladov v zavislosti na objeme vyroby
(7, s. 10)

1.2 Riadenie vyroby

Riadenie vyroby predstavuje v podniku koordinaciu aktivit a zdrojov vyrobného
systému. Zaroven zahfila vSetky riadiace procesy a funkcie tykajuce sa riadenia
vyrobného systému. Z toho vyplyva tizke spojenie s ¢innostami marketingu, technickej
pripravy vyroby, materidlovo-technického zabezpecenia, podnikovou ekonomikou,

riadenim kvality a 'udskych zdrojov. Rovnako ako pri ostatnych oblastiach riadenia,

15



aj pri riadeni vyroby moézeme, z hl'adiska dosahu na riadent problematiku, rozlisit’:

strategickq, takticku a operativnu troven riadenia vyroby (6,7).

Strategické riadenie vyroby

Koncepcia vyrobku, Ekonomické a socidlne
Koncepcia zdrojov dosledky vyrobnej stratégie

- =

Taktické riadenie vyroby

Vyrobny program, Ekonomicke a socidlne
Kapacity strojné a 'udské dosledky taktiky

- =

Operativne riadenie vyroby

Vyrabané mnozstvo, Vyuzitie kapacit, Stavy zasob,
Nakup, Terminy Dodacia pohotovost’

Obrazok 3: Hlavné veli¢iny riadenia vyroby
(6, s.57)

1.2.1 Strategické riadenie vyroby

V nadvdznosti na strategické riadenie podniku ako celku existuju, na hierarchicky

nizsich urovniach, strategické riadenia jednotlivych Specifickych utvarov alebo oblasti,

ako napriklad strategické riadenie vyroby. Hlavnymi ulohami strategického riadenia

vyroby je stanovenie a realizicia vyrobnej stratégie, ktora je v stlade s celkovou

stratégiou podniku. Vystupom strategického riadenia vyroby je teda vyrobna stratégia

podniku, tvorena ciel'mi, planmi a politikou (7).

Jej ulohou je konkretizovat spdsob realizdcie podnikovych cielov, vytyCenych

Vv podnikovej stratégii, pre oblast’ vyroby. Vysledkom tejto urovne riadenia by mal byt

konkurencieschopny vyrobny systém. V rdmci vyrobnej stratégie si podnik voli aj

usporiadanie vyroby z hl'adiska odbytu produktov:

Make-to-stock (vyroba na sklad) predstavuje organizaciu vyroby, kedy st
hotové produkty doddvané do skladov, odkial st v pripade potreby
distribuované zdkaznikom. Tento spdsob umoziuje rychle dodavky
pozadovanych produktov v Standardnom vyhotoveni aje vhodny najmi
pre sériovi a hromadni vyrobu, kedy sa jednd o védcSie objemy produkcie.

Je vSak nutné aby bol dopyt po produktoch predvidatel'ny. Vyhodou su uspory
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vyrobnych nakladov, ktoré by mali presahovat’ ndklady na skladovanie finalne;j
produkcie, ale aj rychlejSie dodacie terminy, ¢o v mnohych pripadoch prinasa aj
zna¢nu konkuren¢nu vyhodu.

e Make-to-order (vyroba na objednavku) je vyroba realizovand na zaklade
jedineénych poziadaviek zakaznickych objednavok, vhodnd najmi pre kusovu
a malosériovii vyrobu. Podmienkou fungovania tohto typu usporiadania
je moznost’ maximalneho prisposobenia vlastnosti a funkcii vyrobku a taktiez
dodacich terminov poziadavkam zakaznika. V tomto pripade vSak zakaznik
musi pocitat’ s vy$Simi ndkladmi a dlhSou dobou vyroby. Podmienkou
pre fungovanie je samozrejme dostatoény dopyt zékaznikov po tychto
vyrobkoch a teda aj prisun objednavok, ¢o podmieniuje existencia spolahlivého
marketingu.

e Assemble-to-order (montaz na objednavku) je usporiadanie vyroby prihliadajuce
na jedinené poziadavky jednotlivych zakaznikov za pouzitia Standardnych
sucasti. Jednd sa o kombinaciu vyroby na objedndvku a vyroby na sklad,
vyuzivani najmd v automobilovom priemysle, vyrobe nabytku a stavebnictve,
kedy su individualne poziadavky zakaznikov uspokojované modularnym

systémom vyrobkov (6,7).
1.2.2 Taktické riadenie vyroby

Taktické riadenie vyroby je zlozkou nadvézujucou na strategické riadenie vyroby. Jedna
sa najmid o rozhodnutia o vyrobku, vybaveni vyrobného systému a O organizacii
vyrobného procesu. St to teda rozhodnutia s uz8§im zaberom pdsobenia a pre kratsi
Casovy horizont, ¢o ma za dosledok men$iu uroven neistoty, ale aj vysSi stupen
podrobnosti. Do taktického riadenia vyroby vstupuji najmd interné podnikové
informdcie a medzi jeho hlavné ulohy patri prijem zékaziek, spolupraca s dodavatel'mi
aich vyber, inovacie strojného vybavenia, strednodobé vyrobné plany a planovanie
pracovnikov. Vystupom tohto stupiia riadenia vyroby je konkrétny vyrobny program
(6,7).
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1.2.3 Operativne riadenie vyroby

S vysSie spomenutym taktickym riadenim vyroby tuzko suvisi operativne riadenie
vyroby, ktorého hlavaym cielom je zabezpecit planovany priebeh vyroby
s ¢o najefektivnejSim vyuzitim dostupnych zdrojov. Pre tuto uroven riadenia vyroby
je charakteristicky kratky ¢asovy horizont planovania a riadenia, ¢o v praxi predstavuje

tyzdne, maximalne mesiace, a troven detailnosti planovania je vel'mi vysoka (6,7).
1.3 Technicka priprava vyroby

Technickd priprava vyroby predstavuje stbor vzdjomne suvisiacich aktivit
prebiehajucich vo vyrobnom podniku, tlohou ktorych je pripravit’ Gcelné a efektivne
rieSenie produktu z technického a ekonomického hladiska. Technicka priprava vyroby
ma vplyv nielen na samotnii vyrobu a jej efektivnost’ ale aj na vlastné uplatnenie
na trhu, expanziu, dodavatel'ov a kooperujuce podniky. V rdmci technickej pripravy
vyroby vznika dokumentacia a podklady potrebné pre kalkulacie a teda aj pre tvorbu
cien, miezd, planovanie pracovnikov a ich umiestnenia vo vyrobnom procese. Zvycajne
sa rozliSuje, v stvislosti so zavedenim nového vyrobku alebo jeho inovacie, vyvojova
priprava vyroby a prevadzkova priprava vyroby spojena so zlepSenim a zmenami
vo vyrobku. Ked'ze technicka priprava vyroby je zlozity proces, je nutné ho roz¢lenit

na jednotlivé fazy:

e konstruk¢na priprava vyroby,
e technologicka priprava vyroby,

e Organizacna priprava vyroby (9).
1.3.1 KonStrukéna priprava vyroby

Vystupmi konstrukénej pripravy vyroby st vykresy, ktoré zobrazuji vyrobok ako celok,
ale aj jeho jednotlivé Casti a kusovniky, teda konStrukéné rozpisky, ktoré obsahuju
rozklad findlneho vyrobku na jednotlivé zostavy, podzostavy a nakoniec na jednotlivé
dielce. V pripade zlozitej$ich vyrobkov je konstrukéna dokumentacia zlozita a preto je
velmi dodlezité oznaCovanie jednotlivych dokumentov aich pripadnd archivacia

za pomoci softwaru (9).
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1.3.2 Technologicka priprava vyroby

Ciel'om tejto fazy pripravy vyroby je rozhodnutie o materialovej, pracovnej a kapacitnej
narocnosti vyrobku, ¢o do velkej miery ovplyviiuje ekonomiku vyroby, a dokumentacia
0 sposobe premien pociatoéného materialu na koneény vyrobok. Vysledkom tychto
rozhodnuti st technologické postupy. Z hladiska obsahu ich mozeme rozdelit’

na dve cCasti:

1. Vykonova cast, ktora obsahuje oznaCenie sucasti, pracoviska, sled a popis
jednotlivych  operacii, kusovy ¢as, c¢as pripravy a dokoncCovaci cas
na predpokladanu vyrobnt davku

2. Materidlova cast’ predstavuje udaje z kusovnika, a materidlové poziadavky

suvisiace s danym technologickym postupom (9).
1.3.3 Organiza¢na priprava vyroby

Organiza¢nd priprava vyroby je vysledkom spoluprace vyrobnej, konsStrukcnej,
technologickej a vyrobu zaistujucej zlozky. Predstavuje optimalne usporiadanie
vyrobného procesu vzhl'adom k rozmiestneniu jednotlivych pracovisk, plynulosti
materialovych tokov a vyuzitiu pomocnych a dopravnych zariadeni (9).

V rédmci rozmiestnenia pracovisk a usporiadania vyrobného procesu rozliSujeme:

e technologické usporiadanie, predstavuje vyrobné procesy, kedy st jednotlivé
vyrobné stroje a zariadenia zoskupované podla technologickej podobnosti, ¢im
vznikaju pracoviska, na ktorych su realizované podobné technologické operacie.
Tento sposob usporiadania vyroby je vhodny najmé v pripade, Ze je vyradbané
Siroké spektrum vyrobkov, v mensich objemoch a jednotlivé vyrobky
st prisposobované poziadavkam jednotlivych zakaznikov (10).

e v ramci predmetného usporiadania vyroby su stroje a zariadenia usporiadané
za sebou podla sledu technologickych operacii, uvedenom v technologickom
postupe, za ucelom skratenia priebeznej doby vyroby. Tento sposob
usporiadania vyrobného procesu je typicky pre hromadné a sériové typy vyroby.

Na rozdiel od technologického usporiadania, je toto usporiadanie vyroby
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vhodné pre produkciu mensieho poctu druhov vyrobkov, ktoré su technologicky
podobné, vo vacsich objemoch produkcie (7,11).

e Dbunkové usporiadanie kombinuje vlastnosti technologického a predmetného
usporiadania, ktoré priestorovo zoskupuje technologicky rozdielne zariadenia
urcené na spracovanie technologicky podobnych sucasti. Zariadenia v bunkéach
si zoskupené podla sledu technologickych operécii, ktory prevazuje

u vyrabanych komponentov (11).
1.4 Procesné riadenie

O procesoch mozno povedat, ze je to suhrn ¢innosti transformujucich, za pouzitia I'udi
a nastrojov, vstupy na vystupy, sliziace inym 'udom, alebo inym procesom. Proces teda
predstavuje suslednost’ ¢innosti, vykonavanych SO zamerom dosiahnutia ciel'a
za danych podmienok. Ked'Ze sa jedna o Casovu postupnost, neodmysliteI'nou sucast'ou

procesov je casové hl'adisko (12).

Proces teda predstavuje sériu logicky po sebe nasledujucich aktivit, prostrednictvom
ktorych v pripade, Ze su realizované zaradom, ma byt postupne vytvoreny predmet,
alebo sluzba, ktord ma priniest’ planovani hodnotu pre uzivatel'a — zakaznika procesu.
Cinnost’, uloha alebo aktivita Vtejto stvislosti predstavuje jednotku prace, ktora
premiena do procesu vstupujuci prvok na vopred urceny vystup. K danej ¢innosti je
nutné priradit’ urity ¢as trvania, zdroje ktoré spotrebovava a tato aktivita musi taktiez
logicky suvisiet’ s inymi ¢innostami procesu. Je dolezité jednotlivé ¢innosti spravne
ohrani¢it, ¢o zavisi najmi na urovni podrobnosti s ktorou pracujeme. Hlavnym cielom
existencie procesov je vytvorenie hmotného ¢i nehmotného vystupu v podobe produktu
procesu, vzniknutého transformaciou vstupov. V idealnom pripade je vystup
realizovany tak, aby splnil potreby alebo zelania zakaznika procesu, ktorym spravidla

mdze byt aj ind nadvdzujuca aktivita, ¢i proces (13).
1.4.1 Zakladné charakteristiky procesov

Pre GspeSnu pracu s procesmi je nutné vymedzit zédkladné charakteristiky procesov,

ktorymi su:

e Kazdy proces musi mat jasne definovany zaciatok a koniec.
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e Kazdy proces musi mat’ jasne stanovené poziadavky na vstupy a vystupy.

e Kazdy proces musi mat” svojho vlastnika — funkciu v organizac¢nej Strukture,
ktora ma dané pravomoci a zodpovednosti k danému procesu.

e Kazdy proces ma svojich internych, alebo externych zékaznikov, ktorym je
dodavana urcita pridana hodnota.

e Tie procesy, ktoré nedodavaji pridanti hodnotu pre internych, alebo externych

zakaznikov musia byt’ eliminované (14).
1.4.2 Vyrobné procesy
Vyrobné procesy v podniku je mozné riadit’ dvoma spdsobmi:

e na zaklade objednavok

e na zaklade odhadov — prognéz (11).

Rozhodnutie o0 sposobe riadenia danych procesov zavisi najmd na odvetvi, v ktorom
podnik posobi. V niektorych odvetviach je beznejSia vyroba na zadklade objednéavok.
Tento sposob riadenia vyrobnych procesov predstavuje zaradenie objednavky do skary

vo vyrobnom procese az po zisteni poziadaviek zakaznika (11).

Rozhodujucim faktorom pre zakaznika je v tomto pripade Cas, ktory podnik potrebuje
na realizaciu a vyexpedovanie jeho objednavky. Napriek tomu, Ze poziadavky
zékaznika na produkt su vtomto pripade naplnené, pre skratenie ¢asu dodania musi
podnik vyuzit' iny sposob planovania vyroby, akym je vyroba podla odhadov —
prognoz. V tomto pripade je vyroba riadend na zéklade prognozy realizacie vyrobkov
v budtcnosti. Riziko vSak predstavuje neuskuto¢nenie objednavok, respektive
uskuto¢nenie inych objednavok, ako bolo ocakavané a ztoho vyplyvajiice zasoby
aVvnich viazany kapitdl. Vytvéranie predpovedi buducich objednavok predstavuje
zloZity proces, na ktorom by mali spolupracovat’ pracovnici vyrobného a predajného
useku. Tento sposob riadenia vyroby je vhodnejSi, pokial zakaznici ocakéavaju
uspokojenie svojich poziadaviek v kratSom case, ako su predpokladané vyrobné
doby (11).
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1.4.3 Typy procesov

Pri praci na podnikovych procesoch a pri ich mapovani je dolezité¢ urcit’ Struktiru
procesov realizovanych v podniku. Moznosti, ako rozdelit’ procesy do réznych trovni
existuje velké mnozstvo. NajdolezitejSie pritom je, aby dané Clenenie bolo vhodné

vzhl'adom k celkovej stratégii podniku (13).

Rozhodnutie 0 pocte a ¢leneni procesov je teda pre kazdi organizaciu individualne,

jednym z najbeznejSich a najpouzivanejSich rozdeleni je vSak roz¢lenenie na:

e Hlavné (kl'iCové) procesy su tvorené retazcom pridanej hodnoty, ktory
predstavuje hlavni oblast’ existencie organizacie a SVOjou existenciou priamo
prispievaji k naplneniu poslania podniku. Vystupom z tychto procesov je
vyrobok, alebo sluzba urcend externému zékaznikovi.

e Riadiace procesy zabezpeCuju rozvoj a riadenie vykonnosti organizacie, ¢im
vytvaraju podmienky pre existenciu ostatnych procesov a fungovanie podniku.

e Podporné procesy vytvaraju podmienky pre fungovanie ostatnych procesov tak,

ze im dodavajh produkty, ale zaroven nie st su¢astou hlavnych procesov (15).

Zatial' ¢o vystupy hlavnych procesov su urcené pre externého zadkaznika, riadiace
a podporné procesy obsluhuju zdkaznikov internych, ktorymi st pracovnici podniku,

a tym zabezpecuju kvalitny vykon hlavnych procesov (15).

RIADIACE PROCESY
Zabezpecuju, Ze poslanie je naplhované kvalitne a v sulade

s regulatormi riadenia, t. j. manazérske procesy

HLAVNE PROCESY

Zabezpecuju plnenie poslania, t. j. napliaju dovod

existencie organizacie

| |
PODPORNE PROCESY

zabezpecuju chod organizacie

Obrazok 4: Zakladné ¢lenenie procesov
(15, s. 14)
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1.4.4 ZlepSovanie procesov

Vplyvom konkurenéného prostredia si podniky nutené priebezne zlepSovat’ svoje
procesy, ¢o je sposobené dopytom zakaznikov po stale lepSich produktoch a sluzbach
a pripadna zakaznicka nespokojnost’ ma za nasledok odchod ku konkurencii. Zakladom
tohto pristupu je pochopenie a meranie sucasnych procesov, z ¢oho prirodzene
vyplyvaji impulzy na zlepsSenia. Pre pochopenie zlozitejSich procesov prebiehajucich
v podniku je ddélezity ich popis. Pre tento Ucel sa najCastejSie vyuZivaji procesné
modely, zobrazujice logicky sled ¢innosti a tilloh prebiehajicich v podniku. Tento

pristup sa oznacuje ako prirodzeny procesny pristup (16).

Ponis stitasného sta Stanovenie Sledovanie Meranie Navrh a
U vu » > , . . .
’ rocesu sledovanych prevadzky »  previdzky [P implementicia
P metrik procesu procesu zlepseni —‘

Obrazok 5: Priebezné zlepSovanie procesov
(16, s. 14)

Vyssie uvedeny obrazok popisuje zakladné kroky priebezného zlepSovania procesu.
Samotny cyklus zacina detailnym popisom momentalneho stavu, bezprostredne za nim
nasleduje zvolenie si metrik pre hodnotenie procesu. Vdaka sledovaniu priebehu
procesu ajeho meraniu pomocou stanovenych ukazovatelov - metrik, mozu byt
identifikované moznosti na jeho zlepSenie, ktoré je po pripadnej implementacii nutné
dokumentovat’, ¢im sa dostdvame na zaciatok cyklu. Nakol'ko ide o kontinualny cyklus,

hovorime o sustavnom zlepsovani podnikovych procesov (16).
1.4.5 Modelovanie procesov

Pre modelovanie procesov sa vyuziva mnoho réznych pristupov a noriem. Kazdy z nich
zdoraziuje rézne aspekty, si rozne presné, zamerané na l'udsky faktor procesu, alebo

na vyuzivané technologie. VSetky modely podnikovych procesov vSak zdiel'aji rovnaké

zakladné prvky:
e proces,
e ¢innost,

e podnet/dovod,
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e vizba (16).

Plati, ze proces je modelovany ako na seba nadvdzujuce Cinnosti, ale zaroven kazda
¢innost’” moze byt samostatne popisana ako proces. Jednotlivé Cinnosti prebichaju
na zaklade nejakého podnetu, ktory méze byt vnutorny, alebo vonkaj$i. V pripade
vnitorného podnetu nastava situacia v procese, ktord sa nazyva stav procesu, naopak,
Vv pripade podnetov prichadzajucich zvonku sa spravidla hovori udalosti. Jednotlivé
¢innosti si zoradované do vzdjomnych nadvéznosti pomocou vizieb. Vizby modzu
znazoriovat' r6zne usporiadanie ¢innosti procesu od najjednoduchsej postupnosti,
cez variantnost’ az po subeznost, pripadne ich kombinacie. ARIS pre toto krizenie

vézieb pouziva nazov logické operatory (16).
1.5 Logistika

Logistika predstavuje systém €innosti, ktoré maji zabezpecit dodanie daného mnoZstva
tovaru do miesta, kde v danom case existuje dopyt a S minimalnymi nakladmi. Ide
o tvorbu, riadenie a realizaciu tokov informacii, 0s6b ale hlavne materialu a produktov
nielen vo vnitri organizacie, ale aj medzi jednotlivymi podnikmi. K planovaniu
ariadeniu tokov materidlu, osOb, energii a informdcii neodmyslitelne patri aj

kontrolovanie tychto ¢innosti (17,18).
1.5.1 Pasivne prvky logistiky

Do kategorie pasivnych prvkov logistiky sa zarad’'uje material, prepravné prostriedky,
obaly, odpad a informacie, pricom ich pohyb z miesta vzniku do miesta ich vyrobnej
alebo konecnej spotreby predstavuje hlavni ¢ast’ hmotnej zlozky logistického systému.
Pohyb pasivnych prvkov v logistickych retazcoch sa vykonava za vyuzitia aktivnych

prvkov logistiky (17).

Material - Pri planovani materidlového toku je potrebné mat dostatocné znalosti
0 materiali s ktorym budeme manipulovat’. Klasifikicia materialu nam umozni poznat’
jeho charakteristické vlastnosti, mnoZstvo a tvar, a tak ho roztriedit' do manipula¢nych
skupin. V jednotlivych manipula¢nych skupinach je zdruzeny materidl s podobnymi

vlastnostami, rovnakymi narokmi na manipuldciu a technické prostriedky. Zakladné
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Clenenie materidlu je realizované na zéklade jeho skupenstva, kedy material delime

na pevny, kvapalny a plynny (17).

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

manipulac¢né jednotky
Pevny (prepravka, kontajner, debna,
apod.)

volne loZzeny material
(sypany material)

manipula¢né jednotky

Kvapalny (sud, fraska apod.)
v y .
volne loZeny material

| (kvapaliny tecuce potrubim)

Material

manipulac¢né jednotky

(tlakova nadoba apod.)
volne loZzeny material

(plyny prudiace potrubim)

Obrazok 6: Jeden zo sposobov delenia materialu
(17,s. 175)

Manipulacné a prepravné jednotky - Akékol'vek mnozstvo materidlu tvoriace jednotku
schopni manipuldcie bez toho, aby bolo nutné ju d’alej upravovat’, je manipulacnou
jednotkou, s ktorou sa manipuluje ako sjednym kusom. Podobne je prepravnou
jednotkou mnozstvo materialu, ktoré je mozne prepravovat’ bez potreby dalSich uprav.
Rozmery tychto jednotiek st wunifikované a vychadzaju zo Standardov ISO.
Na zjednoduSenie prepravy a manipulacie materialu st vyuzivané prepravné
prostriedky, ako napriklad palety, ukladacie debny, prepravky, roltajnery,
kontajnery (17).

Obaly spoluvytvaraju prepravné a manipulaéné jednotky, nest dolezité informacie
a chrania produkt pred vplyvmi pdsobiacimi z okolia - spiiaju teda hned’ niekolko

dolezitych funkcii, akymi su:

e Ochranna funkcia, ktora ma za ulohu chranit’ material, suroviny, ¢i vyrobky
pred moznym poskodenym, zapri¢inenym vonkajSim prostredim a inymi
negativnymi vplyvmi okolia a Vv niektorych pripadoch zaroveii zamedzit

neziaducemu pdsobeniu produktu na okolie. K poSkodeniu tovaru moze dojst’
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v roznych stupiioch logistického retazca, a preto je ddlezité vytvorit’ optimalne
rieSenie ochranného balenia, ktoré ma za ulohu minimalizovat naklady
na balenie ale aj naklady plynuce z poskodenia tovaru.

Manipulacna funkcia, uzko suvisiaca s ochrannou funkciou. Ma za tlohu
zabezpecCit' ucelnu, rychlu abezpeéni manipulaciu s vyrobkami, a preto aj
konstrukcia prepravnych obalov je uzko spita s paletizaciou a kontajnerizaciou.
Spolu s manipula¢nou funkciou je dolezité aj ergonomické rieSenie obalu
pre pohodIni manipuléaciu.

Informacna funkcia obalu je zvelkej Casti zamerana na posledny clanok
logistického retazca — finalneho zakaznika, kedy si zakaznik moéze z obalu
precitat udaje popisujuce produkt. Tato funkcia sa vSak uplatiiuje aj
pri identifikacii produktov v ostatnych ¢lankoch distribuénych retazcov
a pri preprave, kedy je doélezité oznacenie odosielatel'a a prijemcu, obsahu,
hmotnosti a spravneho spdsobu manipulacie.

Predajna funkcia zabezpecuje propagaciu produktu a tym napomaha predaju
vyrobku, ¢im sa obal stava suCast'ou marketingovej stratégie spolo¢nosti, pricom
sa dba na jeho grafické riesenie.

V niektorych pripadoch je obal stucastou spitnej logistiky a preto je dolezité
dbat na jeho ckologicki funkciu a zabezpecenie jeho recyklacie
¢i likvidacie (17).

Odpad, ktory vznika, ako vedl'ajsi produkt vyroby, distribacie, ¢i dokonca spotreby

vyrobkov sa radi medzi pasivne prvky logistiky v pripade, Ze nakladanie s nim je

predmetom zaujmov distributora, alebo vyrobcu (17).

Informacie, ktoré st sprostredkované nosi¢mi informadcii a predbiehaju, sprevadzaji

alebo nasleduji pohyb surovin, materidlu alebo vyrobkov, pripadne pohyb petiazi s nim

suvisiacich, ako nutny predpoklad pohybu tovaru, maji v logistike rovnaka dolezitost

ako fyzické operacie s tovarom (17).

1.5.2 Aktivne prvky logistiky

Hlavnou tlohou aktivnych prvkov v logistike je realizovanie netechnologickych ukonov

S pasivnymi prvkami. Do tejto skupiny sa radia technické prostriedky a zariadenia, ktoré
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zabezpecuju prepravu, manipuldciu, balenie a skladovanie, technické prostriedky
a zariadenia, ktoré zabezpecuji pracu s informaciami. Patri sem aj I'udska zlozka, ktort
predstavuju veduci pracovnici riadiaci logisticky systém. Aktivne prvky logistiky

delime do niekol’kych skupin, z ktorych najéastejSie vyuzivané su:

e manipula¢né prostriedky a zariadenia sluziace K premiestiovaniu a manipulacii
S pasivnymi prvkami logistickych retazcov
e dopravné prostriedky, ktoré sa delia pre potreby logistiky na:
o obsluhované, ktoré pre svoju prevadzku vyzaduju obsluzny personal,
o samoobsluzné, chod ktorych je automatizovany,
o Specialne.
e skladovacie systémy, ktoré slizia pre prehl'adné a efektivne ulozenie aktivnych

prvkov logistického retazca (17).
1.6 Skladovanie

Skladovanie zabezpecuje uchovanie zasob ¢i uz v podobe materialu, surovin, suciastok
adielov, vo faze zasobovania, urCenych pre dalSie spracovanie, alebo hotovych
vyrobkov vo faze distribucie. Okrem toho sa v podnikoch vyskytuju aj sklady vo vyrobe
ale aj zasoby urCené k likvidacii ¢i recyklacii. Skladovanie v podniku zabezpecuje

tri hlavné funkcie, a to: presun produktov, ich uskladnenie a prenos informacii (17,19).
1.6.1 Zasoby
Uskladnené produkty, teda zasoby, delime na dva zakladné typy:

e suroviny, suciastky a dielce, ktoré vstupuji do podniku,

e hotové vyrobky, ktoré su uréené k distribacii a vystupu z podniku (19).
1.6.2 Zakladné funkcie skladovania
V ramci logistiky st rozozndvané tri zdkladné funkcie skladovanie:

e Presun produktov — tato funkcia skladovania zahffia prijem a ukladanie
produktov, ich kompletizovanie na zéklade objednavky, prekladka produktov

a ich nésledna expedicia.
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e Uskladnenie produktov — méze byt prechodné, vyuzivané pre doplianie
zakladnych zasob, alebo Casovo obmedzené, ktoré je spojené s predikciou
dopytu, ¢i Spekulativnym nakupom.

e Prenos informacii — ktory sa tyka najma informaécii o stave, umiestneni a pohybe
zasob, pricom vyznamnu ulohu zohravaju informacné systémy, ktoré znacne

zefektiviuja a skvalitfiuja proces prenosu dat (19).
1.6.3 Systém t’ahu a systém tlaku v skladovani

V minulosti bol tradiénym spdsobom distribucie systém tlaku, charakteristicky
planovanim vyroby na zaklade dostupnej kapacity vyroby a produkovanim vyrobkov
s o¢akavanim predaja. V pripade produkcie prevysujacej odbyt, sa zadinaji naplinat
sklady hotovych vyrobkov a ak nie je mozné urychlit’ odbyt, spomali sa tempo vyroby
do momentu, kym sa ponuka a dopyt nedostanti opdt do rovnovahy. Skladovanie

v tomto pripade sluzi na zachytenie a uschovanie nadprodukcie (17).

V sucasnosti je vSak vo vdcsej miere vyuzivany systém tahu, zalozeny na nepretrzitom
monitorovani dopytu, minimalizdcii rezerv a skladovanie sluzi na rozdiel od systému

tlaku, len ako prietokové centrum, ktoré prestuva produkt blizsie k zakaznikovi (17,19).
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2 ANALYZA PRIEBEHU ZAKAZKY SPOLOCNOSTOU

2.1 Zakladné udaje o spolo¢nosti

Pre presnejSiu predstavu o prostredi v ktorom budem spracovavat’ navrhy na zlepSenie
existujuceho stavu priebehu zakazky podnikom, je vhodné predstavit spolo¢nost
ANTEC, s.r.o., ktora poskytla informacie a priestor pre spracovanie tejto bakalarskej
prace. Pre potreby tejto spolo¢nosti budu vypracované navrhy na zlepSenie sti¢asného
stavu priebehu zakazky podnikom. Tato cast bude venovana zakladnym udajom

0 spolo¢nosti, dolezitym pre analyzu sucasného stavu a problémov.

antec

Obrazok 7: Logo spolo¢nosti ANTEC, s. r. o.
(20)

2.2 Predstavenie spolo¢nosti

Spolo¢nost’ ANTEC, s.r.o. je slovenskou spolo¢nostou, ktora sa od svojho vzniku
zaobera prevazne strojarskou vyrobou, navrhovanim, konStruovanim, vyrobou
a montazou strojov a zariadeni podl'a poziadaviek zdkaznika. Spoloc¢nost ANTEC, s.r.o.

je spolocnostou srucenim obmedzenym, zalozenou spolocenskou zmluvou

dita 27.03.1991 (21).

,, Predmet cinnosti:

— Vyroba vzduchovych filtrov,

— inzinierska cinnost (management, marketing),

— wvyroba strojov a zariadeni pre vseobecné ucely,

— poskytovanie software - predaj hotovych programov na zdklade zmluvy

S autorom, alebo vytvorenie programu na objednavku,
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— podnikatel’ské poradenstvo,

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

— ostatné vzdelavania v oblasti riadiacich systémov,

— reklamnd a propagacnd cinnost, vydavatelskda cinnost na zdklade zmluvy
s autorom,

— wyroba elektrickych strojov a pristrojov,

— projektovanie strojov a zariadent,

— prendjom strojov, pristrojov a zariadeni,

— pripravné prace pre stavbu, demoldcia, zemné prdce,

— wyroba kovovych konstrukcii a ich casti,

— kovoobrdbanie “ (21).

2.3 Zakaznici

NeoddeliteI'nou sucastou zakazkovej vyroby st zdkaznici a ich poziadavky, povazujem
teda za dolezité¢ v tomto pripade, predstavit’ nielen spolo¢nost’, ale aj jej zédkaznikov.
Za vySe 22 rokov pdsobenia v strojarskom priemysle si spolo¢nost’ vybudovala stabilné
postavenie na trhu a vdaka svojej kvalitnej a spolahlivej produkcii ziskala mnoho

obchodnych partnerov.

Za hlavného zékaznika je povazovana, najmid vdaka pravidelnym a pocetnym
zakazkam, nemecka spolo¢nost’ BOSCH-Verpackungsmachine. Vd’aka vysokej kvalite
produkcie, nizkym ndkladom a dlhoro¢nej bezproblémovej spolupraci sa spolocnost’
ANTEC s.r.0. stala oficidllnym doddvatelom pre spolocnost BOSCH-
Verpackungsmachine. Zakazky realizované pre tuto spolo¢nost’ tvoria vac¢Sinova ¢ast’
rocnej produkcie, €o predstavuje vyznamnu ¢ast’ financnych tokov pre podnik a zaroven
vo velkej miere ovplyviluje vyrobny program spolocnosti. V pripade vyrobkov
uréenych pre tohto zdkaznika nie st poskytované servisné sluzby spolo¢nostou
ANTEC, s.r.o. Podnik vSak musi periodicky absolvovat' interny audit realizovany
spolo¢nostou BOSCH-Verpackungsmachine, ¢im si hlavny obchodny partner zaroven
overuje spolahlivost’ svojho dodavatel’a. V pripade samostatnych sti¢iastok dodavanych
pre tuto spolo¢nost’ sa ich kvalita overuje po dodani a plati na ne zaruka poskytovana

podnikom ANTEC, s.r.0., alebo sa k stuciastkam priklada atest, zarucujici overenie ich
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funkénosti. Spolupraca stouto spolocnostou je Specifickd vtom, Ze spolu
s objednavkou je dorucena aj technicka dokumentécia zariadeni. V spolo¢nosti ANTEC,
s.r.0. je teda realizovand vyroba jednotlivych dielcov a sucasti, ktoré st nasledne
zmontované pracovnikmi spolo¢nosti. Podl'a Specifik objednavky st zmontované bud’

iba strojné Casti zariadeni, alebo je zariadené dodavané vratane elektroniky a ozivenia.

Za nemenej dolezitého obchodného partnera je povazovana spolo¢nost Freudenberg
Filtration Technologies Slovensko, s.r.0. Zakazky realizované pre tato spolo¢nost’ tvoria
druhii najvacsiu Cast’ rocnej produkcie spolo¢nosti a jedna sa hlavne o jednoucelové

zariadenia, pripravky a formy, ktoré sluzia pre vyrobu automobilovych filtrov.

Vzhl'adom k zdkazkovej vyrobe, ktora prebieha v spolocnosti, nie je vzdy mozné
vyuzivat’ vyrobna kapacitu strojov v maximalnej miere. ANTEC, s.r.o. preto pontka
subdodavatel'ské cinnosti, prevazne kooperacného charakteru, ¢o umoZziuje lepSie
vyuzitie disponibilnych vyrobnych kapacit. Z tohto dovodu spolupracuje s okolitymi

podnikmi na domacom trhu.

Zakaznici

W BOSCH-Verpackungsmachine

B Freudenberg Filtration
Technologies Slovensko, s. r. 0.

[ Ostatné

2009 2010 2011 2012 2013
Rok

Graf 1: Pomery zakaziek realizovanych pre jednotlivych zakaznikov v rokoch 2009 — 2012
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Vo vysSie uvedenom grafe je zndzorneny vyvoj podielov zakaziek spracovanych
pre jednotlivych zakaznikov spolo¢nosti na celkovom objeme produkcie. Zakazky

odberatelov podielajucich sa na celkovom odbyte produkcie spolo¢nosti mensimi
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Giastkami st pre kazdy rok zhrnuté vzdy v poslednom stipci grafu z dovodu mensej

pocetnosti.
2.4 Vyrobny program

Od svojho vzniku sa spolo¢nost’ venuje prevazne strojarskej vyrobe, ktoru v sucasnosti
predstavuje kusova vyroba strojov aich prisluSenstva a vyroba jednoucelovych

zariadeni.

Vyrobny program spolo¢nosti je neustale zdokonalovany tak, aby v ¢o najvyssej
moznej miere uspokojoval racionalne poZiadavky zdkaznikov a zaroven aby dochadzalo
k efektivnej vyrobe vzhl'adom k vyuzitiu zdrojov. Produkty spolo¢nosti su vyuzivané aj
vo farmaceutickom priemysle, ¢o do istej miery ovplyviiuje vyrobné postupy a vyber
pouzivanych materidlov. Vyuzivaju sa hlavne odolné materidly ako nerezova ocel,
ktora sa vyznacuje vysokou odolnostou voci vode, vodnej pare a vlhkosti obsiahnutej
vo vzduchu, ¢o napomaha predizeniu Zivotného cyklu vyrobku atym
k zvySeniu spokojnosti zakaznikov. Vyrobné priestory spolo¢nosti st vybavené
modernymi obrdbacimi strojmi, ktoré¢ v spojeni s kvalifikovanymi zamestnancami
umoziuji minimalizaciu nepodarkov vo vyrobe a tym aj efektivnhu vyrobu vzhl'adom
k nakladom a akosti produkcie. Aj napriek vybavenosti vyrobnych priestorov
obrabacimi strojmi nie je mozné pokryt’ celé spektrum potrebnych vyrobnych operacii.
Z tohto dovodu je pre spolocnost’ dolezita spolupraca s okolitymi podnikmi, spoc¢ivajica
Vv realizacii vyrobnych operéacii, ktoré nie je mozné zaobstarat dostupnymi internymi

zdrojmi.
2.5 Popis vyrobkov

Hlavnou cinnostou spolo¢nosti je kusovd a malosériova vyroba a montdz najmi
baliacich automatov a vyvoj, vyroba a montaz jednotcelovych strojov. Spolo¢nostou
pontikané zariadenia je mozné rozClenit do niekolkych skupin. Kazdy stroj je

samozrejme vyrobeny a upraveny podla Speciadlnych poziadaviek zékaznika.
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2.5.1 Baliace a karténovacie automaty

Tato kategoria je v portfoliu vyrobkov spolo¢nosti zastipend 4 zakladnymi druhmi

strojov, ktorych funkcie st d’alej prisposobované Specifikaciam konkrétnej zakazky.

a)

b)

Prvou skupinou baliacich a kartonovacich strojov su stroje vyuzivané na balenie
najmd ,,blistrov®, flasti¢iek, ampuliek alebo inych farmaceutickych produktov.
Ide o stroje ktoré mdzu realizovat’ nepretrziti vyrobu vd’aka kontinualnemu
chodu a zabalit’ az 400 kartonov za minutu. Jedna sa o uzivatel'sky prijatelné,
flexibilné zariadenia, v ktorych je mozné rychlo a jednoducho uskutocéniovat
zmeny v nastaveni. SU vybavené velmi presnym davkovacom produktov.
Dalsou moZnostou je davkova¢ produktu plne pohafianych servomotormi.
Transport kartonov moze byt realizovany bez pouzitia retazi alebo remenov,
za pouzitia technologie ,plastic fingers®, ktori ma patentovana spolo¢nost’
BOSCH. Modularny systém zariadeni umozZfuje dovybavenie rdznymi
funkciami (22).

Druha skupina baliacich a kartonovacich strojov ma $ir§ie moznosti uplatnenia
v prevadzke ukoneéného zakaznika. Tieto stroje st vhodné ako
pre farmaceuticky, tak aj pre chemicky, kozmeticky ale dokonca aj
potravinarsky priemysel. Stroje tejto skupiny sa vyznacuji moduldrnym
dizajnom, ktory predstavuje flexibilitu vyuzitia u zdkaznika. Je mozné nastavit’
rozne kombinacie druhov plnenia a uzatvarania obalov. Dalsou moZnostou je
plne mechanicky pohanany stroj, ktory sa vyznacuje svojou rychlostou,
spolahlivostou ale hlavne jednoduchostou aztoho vyplyvajucou nizSou
narocnostou na odbornost’ obsluhy. Tento stroj je vhodny pre rozne druhy

kartonov (22).

2.5.2 Plni¢ky kapsul

Plnicky kapsul st v spolo¢nosti ANTEC s.r.o. vyrdbané kompletne, ¢o zahffia nielen

mechanické casti strojov, ale aj elektrické rozvody a ozivenie samotného stroja.

Hlavnou vyhodou tychto strojov je modularny design umoziujici prispdsobenie

zakaznikovym potrebam a dokonca aj moznost’ inovovat’ zariadenie. Kapa tohto stroja

predstavuje vel'mi dobru investiciu. Plnicky kapsul vyrabané spolo¢nost'ou st vhodné
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pre plnenie mikro-tabliet, prasku a granil. Velkou vyhodou je moznost’ plnenia kapsul
praskom a granulami na jednom a tom istom stanovisku, ¢o pre zakaznika predstavuje

usporu z ¢asového, ale hlavne z nakladového hladiska (22).
2.5.3 Cisti¢ky sklenych obalov pre lieky

Cisti¢ky sklenych obalov st v spolo¢nosti ANTEC, s.r.o. vyrabané a montované iba
po mechanickej stranke, ¢o prestavuje kostru stroja so vSetkymi sicastami pripravenu

pre montaz elektrickych sucasti a snimacov, ktora vSak realizuje az zakaznik sam.

a) Prvou skupinou strojov tohto typu st CistiCky sklenych obalov bez funkcie
ultrazvukového Cistenia. Tieto stroje predstavuju idedlne rieSenie pre nizky az
stredny rozsah vykonu, ¢o v praxi znamena produktivitu do 18 000 nadob
za hodinu. V pripade tychto stojov sa spaja inovativny dizajn s jednoduchym
ovladanim, ¢o pre zdkaznika predstavuje nizSie naroky na obsluhu strojov.
Zariadenia tejto rady su tieZ charakterizované vysokou spolahlivostou
a moznostou operativneho prispdsobenia, ktord umoznuje SirSie vyuZitie
zariadenia Vv praxi. Pohyb vnutornych strieckacich trysiek je zabezpeCeny
servomotormi. Zariadenie je schopné pracovat’ s roznymi velkostami nadob,
bez nutnosti vymeny trysiek. Po konfiguracii pohybu tychto trysiek je mozné
nastavenie ulozit ako vzor a V pripade potreby znovu vybrat’ prostrednictvom
uzivatel'ského rozhrania. Velkou vyhodou je vysoko kvalitny povrch stroja
svel'mi nizkou drsnostou, ktory je dolezity pre farmaceuticky priemysel
a ul'ahCuje Cistenie. Vdaka vyuZivaniu materidlov s elektrolyticky upravenymi
povrchmi dochiddza k minimalnej kordzii. Kedze sa jednd o Cistiace stroje,
vysoko kvalitné st aj vnlUtorné povrchy trubiek, o zamedzuje riziku
znedistenia (22).

b) Druhou skupinou Eistiacich strojov su stroje s ultrazvukovym kupel'om, ktoré su,
vd’aka vysokej produktivite, vhodné pre vyssi rozsah vykonu. V praxi tieto
stroje dosahuji produktivitou az do 36 000 nadob za hodinu. Pre optimélne
vysledky cCistenia su vstupujice nddoby pred Cistené V ultrazvukovom kupeli,
vV ktorom si osamostatnené pomocou zavitového dopravniku a nasledne
podavané do vytahu, ktory ich premiestni z kuapela. Rovnako, ako

u predchadzajuceho typu, aj Vtomto pripade je =zariadenie vybavené
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nastaviteInymi striekacimi tryskami, pohananymi servomotormi, ¢o umoziuje
spracovat’ nadoby roéznych rozmerov bez nutnosti vymeny trysiek. Externé
Cistiace stanice st umiestnené nad transportnym systémom a mézu byt upravené

na pozadovanil vysku, uhol a rozmery (22).
2.5.4 Porovnanie pocetnosti zakaziek

V niz8ie uvedenom grafe su znazornené objednavky na jednoucelové zariadenia prijaté
od hlavného zakaznika, ktorym je BOSCH-Verpackungsmachine za rozmedzie rokov
2009 az 2013. Z grafu je mozné vidiet, Ze v danom obdobi sa stretdvame s najvac¢sim
dopytom po strojoch zo skupiny ¢isti¢iek sklenych obalov pre lieky, pricom v danom
obdobi tvori dopyt po tychto strojoch viac ako polovicu objednavok prijatych

od hlavného zakaznika.

BOSCH-Verpackungsmachine
70
60
50
m Cisticky sklenych obalov
% 401 pre lieky
30 - W Baliace a karténovacie
20 | automaty
[ PInicky kapsul
10 -
O .
2009 2010 2011 2012 2013
Rok

Graf 2: Porovnanie zakaziek od BOSCH-Verpackungsmachine
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

2.6 Organizaéna Struktira
Organiza¢na Struktira spolocnosti presne vymedzuje pravomoci a zodpovednosti
pre konkrétne pozicie a zamestnancov, ale zaroven je to systém schopny operativne

reagovat’ na zmeny. V spolocnosti je uplatiiovand funkciondlna organizacna Struktuira,

typickd pre malé organizdcie poskytujuce uzky sortiment sluzieb. Zakladny princip

35



funkcionalnej organizacnej S$truktiry je zdruzovanie zamestnancov s rovnakymi
ulohami a ¢innostami, C¢o podstatne skracuje informa¢né toky v spoloc¢nosti.
Rozhodovanie a planovanie prebicha na najvysSej trovni vedenia podniku, V pripade
spolo¢nosti ANTEC, s.r.o. tito funkciu vykonava konatel’ spolo¢nosti, ktory zaroven
planuje odbyt a realizuje komunikaciu so zakaznikmi. Nespornou vyhodou tohto typu
organizacnej Struktiry je, Ze jednotlivi pracovnici Specializovanych oddeleni ziskavaju
hlboké znalosti v danej oblasti, pretoZze ide o spolupracu odbornikov s rovnakym

zameranim (23).

Spolo¢nost’ ANTEC, s.r.o. roz€lenila svojich zamestnancov do 6 tsekov. Spolo¢nost’
ma v sucasnosti 44 zamestnancov, ¢im sa v ramci triedenia podnikov podla velkosti
radi medzi tzv. malé podniky s poftom zamestnancov do 50 a obratom mensim alebo
rovaym 10 mil. EUR rocne. Zaroven pre spolo¢nost’ pracuje niekol’ko Zivnostnikov,
¢im spolocnosti klesaju naklady na zamestnancov v podobe socialneho a zdravotného
poistenia, na druhej strane, vlastni zamestnanci sa vo¢i spolocnosti chovajl

lojalnejsie (23).
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Obrazok 8: Schéma organizacnej Struktiry spolo¢nosti ANTEC, s.r.o.

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
2.7 Popis priebehu konkrétnej zakazky spolo¢nost’ou

Nasledujica kapitola bude venovana popisu priebehu zdkazky spolo¢nostou
ANTEC, s.r.o. Aj napriek zdkazkovej vyrobe a individudlnemu pristupu ku kazdej
Z objednavok zékaznika, je mozné vyrobky pontkané spolo¢nostou, rozradit
do niekol’kych skupin, z ktorych sme si pre zmapovanie priebehu ich realizacie zvolili
skupinu, ktora sa v zékaznickych objednavkach vyskytuje najcastejSie. Su nou stroje

zo skupiny ¢isti¢iek sklenych obalov pre lieky a ich modifikécie.
2.7.1 Prijatie a schvalenie objednavky

Prijatie objednavky prebieha prostrednictvom e-mailovej spravy adresovanej konatel'ovi
spolo¢nosti, ktory disponuje vSetkymi pravomocami a zodpovednostou, stvisiacimi

s komunikaciou so zdkaznikmi a prijimanim objednavok.
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Rovnako schvalovanie objednavky a posudenie dostupnej vyrobnej kapacity ma
na starosti konatel' spolo¢nosti, pricom musi postdit’ dostupnost’ vsetkych zdrojov
potrebnych pre realizaciu zadkazky. V pripade najviacSiecho zdkaznika, ktorym

je BOSCH-Verpackungsmachine, je vSak objednavka vo véc¢Sine pripadov schvalena.

Po tspesnom schvaleni objednavky konatel'om spolo¢nosti je zdkaznik informovany
0 schvéleni jeho objednavky. V pripade CdistiCiek sklenych obalov je sucastou
komunikacie so zakaznikom aj kusovnik vytvoreny v programe Microsoft Excel,

obsahujuci poziadavky zakaznika na sicasti a material, ktoré by stroj mal obsahovat.

Konatel’ d’alej vytvori novu zdkazku v informa¢nom systéme a postupi prijatu technicku
dokumentaciu tuseku technickej pripravy vyroby, kde je dokumenticia dalej

spracovavana.
2.7.2 Uprava kusovnika

Na useku technickej pripravy vyroby sa prijaty kusovnik upravi pre interné potreby

zamestnancov a d’alSie spracovanie.

Nasleduje vytvorenie navrhov na zmeny v kusovnika a jeho dalSie upravy. Takto
prispdsobeny kusovnik, obsahujaci navrhy zmien, je odoslany na schvalenie
zékaznikovi, ktory so zmenami moze anemusi suhlasit. Po dalSej komunikacii
so zakaznikom kusovnik nadobudne findlnu podobu, ktorej sicastou su v minulosti uz
vyuzivané sucasti, ale aj celkom nové dielce, ktoré eSte v spolo¢nostou vyrabanych

strojoch neboli pouZzité.

Pre dielce, ktoré sa v konStrukeii stroja vyskytli prvy krat je nutné vytvorit’ nové karty

V informa¢nom systéme ku ktorym je nutné vytvorit’ a priradit’ nové technologické

postupy.

2.7.3 Importovanie kusovnika do informacného systému

Pre importovanie kusovnika do informa¢ného systému je nutné upravit’ jeho formu tak,
aby vyhovoval poziadavkam $pecialneho makra, ktoré je sticast'ou programu Microsoft
Excel a je za tymto Gcelom vyuzivané. Za pomoci tohto nastroja je mozné importovat’

kusovnik, vytvoreny aupraveny podla objednavky zdkaznika, do informaéného
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systému. Pre dielce, ktoré eSte vo vyrabanych strojoch neboli pouzité, je nutné vytvorit
novu kartu v informa¢nom systéme a taktiez k nim vytvorit’ a priradit’ technologicky
postup ich vyroby. V pripade, Ze dielce uz boli spolo¢nostou vyrabané, prebehne
priradenie kariet a technologickych postupov automaticky po importovani kusovnika
do informa¢ného systému. Takto vytvorenému kusovniku je v informa¢nom systéme
priradené jedineéné vyrobné identifikacné Cislo. V pripade CistiCiek sklenych obalov
pre lieky st Standardizované dielce potrebné pre jeho mont4dZz vyrabané v sériach po
5 kusov. Ztohto dovodu st niektoré z potrebnych dielcov pre vyrobu dostupné
na sklade a nie je nutné ich vyrabat’. Dielce, ktoré sa na sklade nevyskytuju, alebo su
nové ajedineCné pre dani zakazku, su zadavané do vyroby, alebo vyrabané

Vv kooperacii.
2.7.4 Zadavanie do vyroby

Po tom, ako je skompletizovany kusovnik importovany do informa¢ného systému a ku
vSetkym dielcom st dostupné potrebné technologické postupy, je mozné zaplanovat
dielce do vyrobného procesu. Informacny systém zaroveil umoziluje stanovenie terminu
ukoncenia pre vyrobné prikazy. V informacnom systéme su technologické postupy

upravované do finalnej verzie, z ktorych st nakoniec vytvorené vyrobné prikazy.

Po vytvoreni vyrobnych prikazov je potrebné dielce zaplanovat’ do vyrobného procesu,

¢im je povereni veduci pracovnik vyroby.
2.7.5 Objednavanie materialu

Po tom, ¢o st vytvorené vyrobné prikazy, je potrebné vytvorit objednavky
pre nakupované materialy nutné pre vyrobu dielcov. Informacny systém spolocnosti
ponuka moznost’ vytvorenia objednavok podl'a materialovej potreby a kusovnika. Takto
vytvorené objedndvky su exportované do programu Microsoft Excel, kde st podla
potreby upravené. NakladnejSie polozky st objednavana v presnom pocte, menej
nakladné sa objedndvaji vo vdcSom pocte, priCom nevyuzité kusy st uskladnené
a vyuzité pri dalSej zdkazke. Objednavky pre nakupovany materidl st upravované
ruéne, kvoli vidcSiemu prehladu anajmd kontrole objedndvok zamestnancom

prislusného oddelenia, pricom vSetky objednavky podliehaju kontrole konatela
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spolo¢nosti, ktory objednavky nakladnejSicho materidlu sam vytvara a ostatné
objednavky odosiela. VacSina materialu je nakupovana od samotného hlavného
zakaznika — spolo¢nosti BOSCH-Verpackungsmachine, ostatny material je nakupovany

od tuzemskych dodévatel'ov.
2.7.6 Kooperacia

V pripade, ze vyrobu dielcov uvedenych v kusovniku nie je mozné pokryt’ vlastnou
kapacitou, alebo vlastnymi technologickymi zariadeniami spolo¢nosti, alebo v pripade,
ze vyroba dielca je ekonomicky vyhodnejSia u externych spolo¢nosti, je nutné zvazit
kooperaciu. Tento proces ma na starosti zamestnanec spolo¢nosti, ktory disponuje
pravomocou vyberu externého dodavatela. V pripade dielcov vyrabanych v kooperacii
je potrebné zmenit’ dokumentaciu dielca na kooperacni dokumentéciu a v niektorych
pripadoch spolu s niou taktiez odoslat’ zhotovitelovi material ureny na spracovanie.
Ak sa rozhodne o vyuziti moznosti kooperacie, je tiez potrebné vymazat materialova
potrebu z informa¢ného systému. Samotné doruCenic podkladov a materialu
zhotovitelovi prebieha prostrednictvom niektorého z vozidiel vo vlastnictve

spolo¢nosti. Vo vécsine pripadov sa vSak jedna len o drobné, ¢iastkové kooperacie.
2.7.7 Vyroba

V pripade, Ze je vlastna vyroba ekonomickejSia, spolocnost ma dostupnu kapacitu
adand operacia je realizovatelna za pomoci obrabacich strojov dostupnych

na pracovisku vyroby, je vyroba realizovana za pomoci vlastnych zdrojov.

Vyroba prebieha v priestoroch spolo¢nosti. Pracovnici vyroby sa orientuju podla
technologickej dokumentéicie a podla Udajov v kusovniku vedia, kedy je potrebné

vyrobit’ konkrétny dielec.
2.7.8 Montaz

Montaz prebicha v montaznej hale spolo¢nosti, ktorej sicastou je aj sklad a prirucny
sklad so spojovacim materidlom, ktory nie je potrebné vyskladnovat, ale je ureny ako

spotrebny materidl. Dielce zo skladu, ktoré neboli vyrabané Specialne pre dant zakazku,
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su vyskladiiované pracovnikom skladu podl'a montazneho kusovnika a premiestiiované

na paletach za pomoci ru¢nych paletovych vozikov.

V pripade, ze sa pri montazi finalneho vyrobku identifikuje chybna sucast, je tento
problém rieseny operativne. Takto vznikaju ¢asové prestoje, pri Cakani na dodanie

bezchybnej sucasti.
2.7.9 Kontrola funkénosti

Ked’Zze pre stroje zo skupiny cistiCiek sklenych obalov st v spolo¢nosti vyrabané
a montované iba mechanické Casti bez elektrickych sucasti a snimacov, nie je mozné
hotové stroje otestovat’ po funkcnej stranke priamo. Za tymto ucelom je potrebné vyuzit’

skasobnu stolicu, ktora je sucast’ou pracoviska montaze.

V pripade nefunk¢nosti stroja je potrebné analyzovat tento problém, identifikovat’

pricinu nefunk¢nosti a zisteny problém odstranit’.

V pripade funk¢nosti, zistenej na skGiSobnej stolici, je Vo vacSine pripadov stroj este

potrebné dostavit’ a odstranit’ pripadné d’alSie mensie nedostatky.

Sucastou kontroly finalneho vyrobku je aj skuska kontrolnych bodov a vyplnenie
atestu, priCom zamestnanec, ktory je vykonavanim tejto kontroly povereny, osobne

zodpoveda za splnenie kontrolnych bodov.
2.7.10 Balenie a expedicia

Zmontované a skontrolované stroje su umiestnené a upevnené na palety Specidlnych
rozmerov, ktoré boli vyrobené za tymto ucelom a zabalené pomocou priemyselnej folie,

proti vonkajSiemu poSkodeniu.

Expediciu zabezpecuje externd spoloc¢nost a hotové vyrobky si prepravované

prostrednictvom nakladnych automobilov.

V pripade hlavného odberatel’a, ktorym je BOSCH-Verpackungsmachine, spolo¢nost’
nezabezpeCuje popredajny servis, nakolko stroje st dalej upravované a preddvané

kone¢nému zakaznikovi. Proces realizacie objednavky teda konci expediciou.
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2.8 Suhrnna analyza spolo¢nosti na baze SWOT analyzy

V nasledujicej kapitole budu zvazené vnlitorné faktory podniku v podobe jeho silnych
stranok, vytvarajicich vnatorni hodnotu podniku a slabych stranok, ktoré naopak
vnatorni hodnotu podniku znizuju. Podobne budia zhodnotené aj vonkajsie faktory
pdsobiace na podnik v podobe prileZitosti a hrozieb, ktoré podnik neméze tak dobre

kontrolovat, ale vd’aka ich identifikacii ich méze vyuzit' (v pripade prilezitosti), alebo

vhodnymi opatreniami znizit’ riziko pripadnych hrozieb.

Silné stranky

Slabé stranky

nizka uroven delegovania
pravomoci a

zodpovednosti,
dobré meno spolo¢nosti, ¢ Vyuzlvanic
vysoka kvalita zjednodusenjch
Y . pracovnych postupov v

produkcie, niektorych pripadoch
Vnitorné oficialny dodévatel pre j© CLOTYER PHIpAcoch,
prostredie BOSCH- e nizka uroven marketingu,

Verpackungsmachine * lz(gséfgc‘gazany v

technické vybavenie, . .

1valifikovani e absencia sto percentnej

pracovnici, k?[] Vt .ro ly .

e vicSina produkcie
viazana na jedného (aj
ked’ silného a stabilného)
odberatela

PrileZitosti Hrozby
zlepSenie propagacie * nedostatok
Vonkajie spolocrosi pracovnov na thu
prostredie vytvorenie vlastného .

vyrobku

ziskanie novych
zékaznikov,

tlak konkurencie a
Znizovanie cien na ukor

kvality

Obrazok 9: Sihrnna analyza spolo¢nosti na baze SWOT analyzy
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

2.8.1 Silné stranky spolo¢nosti vzhP’adom k predmetu podnikania

Medzi silné stranky spolo¢nosti sa radia najmi vysoka kvalita produkcie a terminova

spolahlivost’, vd’aka ktorej spoloCnost’ ziskala dobré meno u svojich zikaznikov
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a zaroven sa stala oficidllnym dodavatelom pre BOSCH - Verpackungsmachine,

¢o mbze byt indikdtorom doveryhodnost’ spolo¢nosti pre ostatnych zakaznikov.

Silnou strankou je tiez vybavenie vyrobnych priestorov spolo¢nosti mnoZzstvom
obrabacich strojov a inym technickym vybavenim. Spolo¢nost’ je teda schopna pokryt

Siroké spektrum vyrobnych operacii.

V neposlednom rade su silnou strdnkou pre spolo¢nost’ aj vysoko kvalifikovani

zamestnanci, ktori disponuju Sirokou skédlou znalosti technického a ekonomického razu.
2.8.2 Slabé stranky spolo¢nosti vzhl’adom k predmetu podnikania

Za hlavnu slabt stranku spolo¢nosti povazujem nizku uroveil delegovania pravomoci
a zodpovednosti, kedy dochadza k vytaZeniu konatela spolo¢nosti a hrozi terminova

nespol’ahlivost’ v pripade jeho nepritomnosti, alebo vysokej vytazenosti.

Dalou slabou strankou spoloénosti je nedostatok zamestnancov, pric¢om z tohto
dovodu dochadza Kk vyuzivaniu zjednoduSenych pracovnych postupov. Nedostatok
zamestnancov ma za nasledok aj absenciu stopercentnej kontroly, ¢o v niektorych
pripadoch sposobuje dodanie nezhodnych dielcov az na findlnu montaz, a tym
zapric¢inuje Cakanie, pracoviska montdze na dodanie bezchybnych dielcov zo skladu,

alebo vyrobu novych dielcov ¢i sucasti.

Slabou strankou spolo¢nosti je aj nizka uroven marketingu, ktory je ddlezity aj
Vo vztahu medzi dodavatelom a odberatelom, priCom ani jeden nie je konecnym
spotrebitelom. Jedinou formou propagicie su referencie spokojnych zékaznikov
a internetova stranka, na ktorej potencialni zakaznici mozu najst’ iba zakladné kontaktné

udaje.

Dalsia slaba stranka spolo¢nosti plynie aj z materidlového hospodarstva, konkrétne
Zz mnoZzstva kapitalu viazaného v materidli a polotovaroch. Tomuto problému sa vSak
bakalarska praca venovat' nebude, nakolko pldnovanie zdkazkovej vyroby je zlozity
proces a spolo¢nost ANTEC, s.r.o. sa tymto sposobom riadenia a drZania zasob snaZi
predist’ pripadnym problémom plyniicim z nedostatku materidlu na sklade. Spolo¢nost’
sa teda mnozstvom materidlu na sklade snazi o terminova spolahlivost, kedy

zamestnanci nemusia ¢akat' na dodanie materidlu subdoddvatelom. Znizuje sa tak aj
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riziko oneskorenia dodavky findlneho produktu zdkaznikovi, ¢im rastie jeho dovera

Vv spolo¢nost’ ako obchodného partnera.
2.8.3 Prilezitosti spolo¢nosti vzh’adom k predmetu podnikania

Prilezitostou pre spolo¢nost’ su krajiny Schengenského priestoru, najmé kvoli vol'nému
pohybu tovaru a 0s6b v ramci zmluvnych §tatov bez hrani¢nej kontroly, vd’aka comu by
spolo¢nost’ by mohla jednoduchsie ziskat’ d’alSich vel'kych zakaznikov na zahrani¢nych,
ale aj tuzemskych trhoch, ¢omu by mohlo dopomdct’ aj zlepSenie propagacie

spolo¢nosti na internete alebo tuzemskych a zahrani¢nych vel'trhoch.

TaktieZ je mozné ako prilezitost’ oznacit’ vytvorenie vlastného vyrobku, jednotcelového
stroja, ktory by spolo¢nost mohla ponuknut potencidlnym zakaznikom a tymto
sposobom by sa mohla prezentovat aj na strojarskych vystavach, pripadne

Vv technickych ¢asopisoch.

V neposlednom rade by prilezitostou mohla byt aj expanzia na vychodné trhy, kde by
sa mohli pripadne vyuzit moznosti niektorych regiondlnych obchodnych firiem

podnikajicich na tomto uzemi a vyuzit’ jazykové znalosti zamestnancov.
2.8.4 Hrozby pre spolo¢nost’ vzhPadom k predmetu podnikania

V pripade vytvorenia novych pracovnych miest, ¢i uz v désledku rozsirovania vyroby,
alebo zefektiviiovania sucasnej vyroby je velkou hrozbou nedostatok kvalifikovanych

pracovnikov na trhu prace.

Hrozbou pre spolocnost’, ako aj pre mnohé iné, je moznost’ kopirovania produktov
spolo¢nostami sidliacimi v krajindch s niz§imi nakladmi na vyrobné faktory, ¢o by

mohlo viest’ k poklesu dopytu po vyrobkoch spolo¢nosti ANTEC, s.r.o.

Dalou hrozbou je konkurencia na domacom trhu, ktora by mohla zacat’ znizovat’ ceny,
v dosledku ¢oho by bola spolo¢nost’ nutend zniZit' ceny, aby si udrzala zakaznikov.

Znizovanie cien by pravdepodobne bolo podmienené zniZenim kvality produktov.

Hrozbou je aj skutoc¢nost’, ze vacsina vyrobnych kapacit je viazanych na jedného, aj ked’

silného a stabilného odberatela. V pripade rozhodnutia tohto dominantného odberatel
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presunit’ objednavky na iné teritdria s nizSimi nakladmi by bola ohrozend samotna

existencia firmy.
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3 VLASTNE NAVRHY RIESENIA

Tato kapitola nadvizuje na vystupy analytickej Casti prace, obsahuje suhrn zistenych
nedostatkov ataktiez sa venuje navrhom pre zlepSenie sucasného stavu nielen

samotného priebehu zakazky spolo¢nostou ANTEC, s.r.0. ale aj jej celkového stavu.
3.1 Navrh zmien v priebehu zakazky spolo¢nost’ou

Pri analyze sucasn¢ho spdsobu priebehu zikazky spolo¢nostou a jeho naslednom
modelovani v programe ARIS Business Architect (viz. Priloha 1) bolo zistenych
niekol’ko nedostatkov. K rieSeniu tychto nedostatkov by mala dopomdct’ implementacia
nasledujiicich navrhov, ktoré su taktieZz zakomponované do modelu uvedené¢ho v

Prilohe 1.
3.1.1 Nahodna kontrola dielcov prijatych na sklad

Jednym z najvacSich nedostatkov pri priebehu zakazky spolo¢nostou je moznost’
dodania chybnych dielcov z vyroby, alebo zkooperacie na sklad a neskoér az
na pracovisko montaze, kde sa chybny dielec odhali pocas montaze, alebo az pri
kontrole funkcnosti findlneho zariadenia. V pripade odhalenia chybného dielca pocas
montaze vznikaji na tomto pracovisku vel'ké cCasové straty zapriCinené Cakanim
na dodanie ndhradnych dielcov. Ak je chybny diel odhaleny az v ramci kontroly
funk¢nosti, je nutné ho vymontovat a nahradit novym dielcom, ¢o v niektorych
pripadoch znamend rozmontovanie hotového stroja. V oboch pripadoch sa dizka
Casového intervalu ¢akania na novy dielec odvija od dostupnosti dielcov na sklade.
V pripade absencie potrebného dielca na sklade je potrebné ho zadat’ do vyroby a Cas
montdze findlneho zariadenia pre zdkaznika sa predlzuje. Z tohto dovodu by taktiez
mohlo dojst k oneskoreniu expedicie findlneho zariadenia zakaznikovi atomu

prisluchajiicim postihom.
3.1.2 Navrh zavedenia sto percentnej kontroly pre vybrané dielce

Na zéklade vysSie uvedenych dovodov by bolo vhodné zaviest’ sto percentnt kontrolu
kvality technologicky =zlozitejSich dielcov, pred ich vstupom z vyroby alebo

z kooperacie na sklad. V sucasnosti nie je v spolo¢nosti zavedena sto percentna kontrola
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dielcov, najmi z dovodu velkej pocetnosti dielcov pre zhotovenie findlneho vyrobku.
Pre zmontovanie Cistiiek sklenych obalov r6znych druhov je v priemere vyuzivanych
az 163 druhov vyrabanych dielcov v priemernom pocte 665 kusov. V tomto pripade by
teda bolo vhodné sto percentnii kontrolu zaviest najmé pre technologicky zlozitejsie
dielce, ktoré presli viacsim poctom operacii ateda aj pravdepodobnost vyskytu

nezhodnosti je vyssia.

V pripade sto percentnej kontroly vsetkych dielcov by bolo nutné, najmid z dovodu
vytazenosti pracovnika kontroly, prijat’ d’alSieho pracovnika na dané pracovisko, ¢o by

stviselo so vznikom d’al§ich ndkladov pre spolo¢nost’.
3.1.3 Absencia spiitnej vizby o realnom trvani operacii

Za dalsi nedostatok je mozné povazovat neefektivne vyuZzivanie pracovného casu
vyrobnych pracovnikov, ktoré je spdsobené¢ odhadovanim cCasov trvania jednotlivych
operacii. Pri vytvarani technologickych postupov su Casy trvania jednotlivych operacii
nastavované na zaklade dlhoro¢nych skusenosti pracovnika technickej pripravy vyroby,
chyba vSak spétnd vdzba z iseku vyroby o spravnosti nastavenia tychto ¢asov. RieSenie
tohto problému je zlozitejSie, nakol’ko sa jednd o zakazkovu vyrobu a nie vzdy je to

vyroba dielcov, ktoré sa opakuju.

3.1.4 Navrh merania realneho trvania operacii pre opakovane vyrabané

dielce

Névrh, ktory by mohol ¢iastocne vyrieSit’ tento problém je zmeranie realneho trvania
jednotlivych operacii najmé pre opakované dielce a podl'a ziskanych tidajov nastavenie
noriem spotreby Casu pre tieto operacie. Pre efektivnejSiu pracu s takto nastavenymi
normami spotreby Casu by mohla byt v spolo¢nosti vytvorend databdza napriklad
v programe Microsoft Excel, v ktorej by pracovnik technickej pripravy vyroby
efektivne vyhladaval potrebné data a podla nich by v technologickych postupoch

nastavoval ¢asy jednotlivych operéacii.
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3.1.5 Naklady spojené s meranim trvania jednotlivych operacii

Realizécia tohto navrhu by mohla prebehnut’ pocas letnych mesiacov prostrednictvom
dohody o brigadnickej praci $tudenta. Pocas dvoch mesiacov by vyrobou mali prejst
vsetky opakované dielce a preto by bolo mozné zaznamenat trvanie jednotlivych

operacii.

Vyhodou dohody o brigadnickej praci Studenta je, Ze okrem mzdy nevznikaja

spolo¢nosti d’alSie ndklady v podobe odvodov na socidlne a zdravotné poistenie.

PoloZka Niklady, pocet hodin

Hodinova mzda 3€
Pocet hodin mesacne 53 h
Mesaéné naklady celkom 159 €

Obrazok 10: Naklady spojené s meranim trvania jednotlivych operacii
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a 23)

3.1.1 Odhadovanie nakladov na dielce vyrabané v Ciastkovej kooperacii

Dalsim nedostatkom su skreslené tidaje 0 nakladoch, vynaloZzenych na kooperécie,
vstupujtice do informa¢ného systému. Dochadza k nim z d6vodu odhadovania nakladov
na dielce spracovavané v externych podnikoch prostrednictvom c¢iastkovych kooperéacie.
Pri zadavani dielcov do vyroby externym podnikom sa cena tejto kooperacie odhaduje
na zaklade predchadzajtcich skusenosti s podobnymi diclcami a tato cena sa zadava
do informa¢ného systému. Pri navrate spracovanych dielcov do spolo¢nosti sa vSak
takto zadané data uz neupravujui podl'a redlnych ndkladov. Dochédza tak ku skresleniu

udajov dostupnych z informaéného systému.

3.1.2 Navrh apravy udajov o nakladoch na dielce vyrabané v Ciastkovej

kooperacii

Navrh na zlepSenie tejto situdcie je naslednd uprava redlnych ndkladov, podla prijatych
faktir, v informacnom systéme spolo¢nosti. Tuto cinnost by mal vykonavat

novo prijaty pracovnik materidlovo technologického zabezpecenia.
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3.1.3 Prinosy navrhovanych zmien v priebehu zikazky spolo¢nost’ou

Implementacia navrhovanych zmien v procese priebehu zakazky spolo¢nostou
ANTEC, s.r.0. by mohla priniest’ skratenie casovych prestojov na pracovisku montaze,
taktiez spresnenie udajov dostupnych z informa¢ného systému o nakladoch na vyrobu
findlnych vyrobkov a Vv neposlednom rade zefektivnenie vyuzivania pracovnej doby

zamestnancov useku vyroby.
3.2 Navrh zmien v organizac¢nej Struktire spolo¢nosti

3.2.1 Nizka uroven delegovania pravomoci konatel’om spolo¢nosti

Z analytickej Casti prace vyplyva, ze manazment predstavuje iba konatel' spolo¢nosti,
ktory zastupuje niekol’ko funkcii (¢o je dosledkom toho, Ze sa jednd o malt spolo¢nost’).
Okrem vedenia spolo¢nosti a vyhodnocovania podnikania sa stara o komunikaciu nielen
so sucasnymi, ale aj snovymi zakaznikmi, prijimanie a schvalovanie zakaziek.
ZabezpeCuje tiez kontrolu a odosielanie objednavok na material, ktoré v pripade

nakladnejSich poloziek aj sdm vytvara.
3.2.2 Navrh zvySenia urovne delegovania uloh, pravomoci a zodpovednosti

Navrh na zlepSenie procesov v tejto oblasti spociva vo zvySeni urovne delegovania
uloh, pravomoci pre ich vykonavaniec a zodpovednosti suvisiacich sich vykonom
od konatel’a spolo¢nosti na niz§ie Grovne organiza¢nej Struktiry, najmid na useky

technickej pripravy vyroby a vedenia vyroby.

3.2.3 Prinosy zvySenia irovne delegovania tiloh, pravomoci

a zodpovednosti

Komunikacia so zdkaznikmi je dolezitou sucastou procesu zvySovania kvality
uspokojovania zdkaznickych poZiadaviek a celkového zlepSovania produkovanych
vyrobkov a poskytovanych sluzieb. Implementaciou tohto navrhu by sa v pracovnom
Case konatela spolo¢nosti vytvoril vdcsi priestor pre pracu akomunikaciu
so zakaznikmi, ktora je neoddelitelnou sucastou zakazkovej vyroby a vd’aka ktorej by

mohlo dbjst’ k uspokojeniu poziadaviek zdkaznikov na vySSej urovni. Naslednym
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prinosom prijatia tohto opatrenia by mohlo byt ziskanie novych zakaznikov, ¢o by
spolo¢nosti  ANTEC, s.r.o. mohlo dopoméct k viéSej nezdvislosti od hlavného

zakaznika, pripadne k akvizicii novych zakaznikov a trhov.
3.2.4 Navrh novej pracovnej pozicie

Vzhl'adom k rasticemu poctu zékaziek a nemeniacemu sa poctu zamestnancov by bolo
vhodné zaviest' V spolo¢nosti ANTEC, s.r.o. nové pracovné miesto materidlovo-
technologického zabezpecenia, ktoré by sa radilo medzi technicko-hospodarske pozicie.
Ulohou zamestnanca prijatého alebo presunutého na tto poziciu by bolo rozhodovanie
0 objednavani materialu a dielcov, rezervacia materidlu v informacnom systéme,
porovnavanie materialu dostupného na sklade s materidlovou potrebou, vyber
dodévatel'ov, tiprava objedndvok vygenerovanych informa¢nym systémom spolo¢nosti
v programe Microsoft Excel podla zauZivaného systému a samotné¢ odosielanie

objednavok.
3.2.5 Prinosy zavedenia novej pracovnej pozicie

Nakolko cinnosti objednavania a ndkupu materialu v stcasnosti vykondva konatel
spolo¢nosti, presunutim tychto pravomoci a prislusnej zodpovednosti na nova pracovni
poziciu by vznikol priestor v pracovhom case konatela spolo¢nosti pre vyssie
spominant komunikaciu so zakaznikmi a ziskavanie novych zakaziek. Zaroven by
mohlo prispiet’ k zefektivneniu samotnych objedndvok v podobe tuspory néakladov
Vv pripade vyuZzivania dodavatel'skych zliav a znizenia ndkladov na dopravu v pripade.
Prinosom by tiez bolo zniZenie pracovného zataZenia pracovnikov useku TPV, ktori by
sa mohli vo vd¢Sej miere venovat’ konstrukcnej, technologickej a organizacnej priprave
vyroby. Zavedenie tohto navrhu by tieZ mohlo prispiet’ k zniZzeniu poctu pripadov

vyuzivania zjednodusenych technologickych postupov.

Pracovnik prijaty na tuto poziciu by bol taktiez povereny zadavanim cien dielcov
spracovavanych prostrednictvom ciastkovych kooperacii podla skutocnych nakladov,
¢im by sa taktiez zlepSila situdcia so skreslenymi udajmi dostupnymi z informaéného

systému.
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Obrazok 11: Navrh organizac¢nej Struktiry spolo¢nosti ANTEC, s.r.o.
(Vlastné spracovanie)

3.2.6

Naklady na zavedenie novej pracovnej pozicie

V nasledujucej tabulke st uvedené mesacné naklady na nové pracovné miesto.

Zavedenie tohto pracovného miesta by so sebou samozrejme nieslo aj d’alSie naklady

Vv podobe vybavenia pracoviska pre nového pracovnika. Je tiez potrebné poznamenat,

ze sa jedna o nastupnu mzdu technicko-hospodarskeho pracovnika a mzdové naklady by

sa v budicnosti, po zapracovani pracovnika a absolvovani skiiSobnej doby, navysili.

Polozka Naklady
Hruba mzda technicko-hospodarskych pracovnikov 700 €
Zdravotné poistenie (10%) 70 €
Socialne poistenie (25,2%) 176,4 €
Mzdové naklady zamestnavatel’a na zamestnanca 946,4 €

Tabul’ka 1: Niklady na novu pracovnu poziciu

(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a 23)
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3.3 Navrhy pre ziskanie novych zakaznikov

Ako bolo naznacené v analytickej Casti prace, velkou hrozbou pre spolo¢nost’ je jej
zameranie sa na jediného najvacSicho zakaznika, ktory je zaroven hlavnym odberatel'om
produkcie spolocnosti. V pripade znizenia poctu zakaziek od hlavného odberatela,
ktorym je BOSCH-Verpackungsmachine, by sa spolo¢nost’ mohla dostat’ do problémov.
Z tohto dovodu by bolo pre spolo¢nost’ vyhodné eliminovat’ tito hrozbu. Dopomoct’
k tomu by mohlo ziskanie novych zakaznikov a zakaziek, ktoré by sa vo viésej miere

podiel’ali na obrate spolo¢nosti a tym znizili dopady tejto hrozby.
3.3.1 Navrh novej internetovej stranky

Pre ziskanie novych zdkaznikov by bolo vhodné venovat’ va¢siu pozornost’ internetove;j
stranke spolo¢nosti, na ktorej sa momentalne nachadzaji iba zakladné kontaktné udaje.
Stranka by mala byt graficky spracovana vo farbach spolo¢nosti, ktorymi st modra
a siva a mala by okrem kontaktnych udajov obsahovat’ aj popis podnikania spolo¢nosti,
strucnu historiu jej pésobenia, popis ponukanych produktov a S nimi stvisiacich sluzieb,
a popis strojného vybavenia spolo¢nosti pre moznosti kooperacie. Internetova stranka
by mala byt doplnenda o fotografie vyrobnych priestorov, strojného vybavenia
a vyrabanych vyrobkov. TaktieZ by mala obsahovat moznost’ volI'by jazyka, pricom by
bol vhodny vyber z troch moznosti, a to slovenského, anglického a nemeckého jazyka,
nakol’ko hlavna ¢ast’ produkcie je aj v su¢asnosti ur¢ena pre nemecky trh a existuje tu

teda moznost’ ziskania novych zédkaznikov na tomto teritoriu.

Vyhodou formou propagécie spolocnosti je taktiez ucast’ na strojarskych veltrhoch
a vystavach, pre tito formu propagicie vSak spolo¢nosti chyba vlastny vyrobok,

prostrednictvom ktorého by sa mohla prezentovat'.
3.3.2 Prinosy zlepSenia internetovej stranky

Hlavnym prinosom zlepSenia internetovej stranky by mala byt lepSia propagacia
spolo¢nosti, oslovenie a ziskanie novych zakaznikov, zvySenie povedomia
potencialnych zékaznikov o spolo¢nosti a pontkanych sluzbach. Skvalitnenie

internetovej stranky by vyznamnou mierou prispelo k lepSej propagécii spolo¢nosti,
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osloveniu a ziskaniu novych zdkaznikov, zvySeniu povedomia potencidlnych

zakaznikov o spolo¢nosti a ponikanych sluzbach.
3.3.3 Nadklady na zlepSenie internetovej stranky

V nasledujtcej tabul’ke sa nachadzaju naklady vytvorenie a grafick upravu internetovej
stranky externou spolo¢nostou. Jednd sa o ndklady na spracovanie prepracovanejsej
dynamickej formy internetovej stranky vhodnej pre propagaciu spolo¢nosti s viacerymi

zalozkami, réznymi podstrankami, galériou, kontaktnym formuldrom a ostatnymi

funkciami.

PoloZka Naklady

Vytvorenie internetovej stranky 490 €
Celkové naklady 490 €

Tabulka 2: Néklady na zlepSenie internetovej stranky
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a 24)

3.3.4 Certifikacia spolocnosti

V sucasnosti, kedy sa konkurencné prostredie dynamicky rozvija, st podniky stavané
pred problém zabezpecovania dlhodobej kvality a konkurencieschopnosti. Odberatelia
vyvijaju tlak na svojich dodavatel'ov, ktorého cielom je uistenie sa, ze disponuju
efektivnym a funkénym systémom riadenia a st teda schopni zabezpecit' naplnenie

vsSetkych zdkaznickych poziadaviek na kvalitu vyrobkov a neustéle zlepSovanie sa.

Jednou z moznosti pre podniky, ako zvysit svoju konkurencieschopnost’ a preukazat’
kvalitu svojej produkcie, ale aj zavidzok ku kontinudlnemu zlepSovaniu, je zavedenie
systému manazérstva kvality podla normy ISO 9001. Tento systém by mal byt
pre podnik u¢innym nastrojom identifikacie poziadaviek zakaznika ale aj zvySovania
ich spokojnosti. Certifikovany systém je v dneSnom konkurenénom prostredi vel'mi

ziadanym spdsobom zabezpecenia, ale aj preukazovania riadenia kvality vyroby (25).

Vzhl'adom k potrebe ziskania novych zdkaznikov by bolo pre spolo¢nost vhodné
zaviest certifikdciu systémov manaZérstva kvality podla ISO 9001, ¢im by spolo¢nost’
na okolie pdsobila doveryhodnejsie a preukazala by svoju schopnost’ trvalo poskytovat

produkty v sulade s poziadavkami zakaznikov. Certifikacia podl'a ISO 9001 je urcena aj
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pre vyrobné organizicie vSetkych odvetvi. Systém riadenia kvality je v menSich
podnikoch, akym je aj ANTEC, s.r.o., S$pecificky najmid kvoli kumulovanym

pravomociam v rozhodovani a prisluSnym zodpovednostiam.
3.3.5 Prinosy certifikacie podl’a normy ISO 9001
Medzi hlavné prinosy certifikacie ISO 9001 patri:

e zvySenie doveryhodnosti a spolahlivosti vo vzt'ahu k zdkaznikom a ostatnym
zainteresovanym skupinam (¢lanky verejnej spravy, poskytovatelia tverov),

e zvySenie konkurencieschopnosti podniku (aj v exportnej oblasti),

e orientdcia na dlhodobé zisky a ich maximalizaciu,

e orientdcia na ekologiu,

e zameranie sa na o¢akdvania zdkaznika, ich naplnenie,

e dosiahnutie a zlepSovanie pozadovanej urovne kvality produktov,

e zefektivnenie riadenia procesov organizacie,

e moznost’ vyuzitia systému kvality v reklame a marketingu,

e ulah&enie presadenia sa spolo¢nosti na trhoch Eurépskej Unie (25).
3.3.6 Naklady na zavedenie certifikacie podl’a ISO 9001

V nizS§ie uvedenej tabulke sa nachddza rozpis prvotnych néakladov suvisiacich
so zavedenim certifikacie podl'a ISO 9001. K prvotnym ndkladom je potrebné pricitat’
naklady suvisiace so zmenami V spolo¢nosti potrebnymi pre splnenie podmienok
certifikdcie. Tieto ndklady vSak vtomto momente nie je mozné vycislit.
K ich identifikacii by prispelo absolvovanie ivodného auditu pre certifikaciu podl'a ISO

90001, ktory by odhalil nedostatky a z nich vyplyvajliicu potrebu zmien.
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Polozka Obsahuje Naklady
e Preskiimanie dokumentacie QMS
Uvodny audit e Spracovanie vysledku 0€
Z preskimania dokumentacie QMS
e Priprava planu auditu QMS
e Vykon certifikaéného auditu
Certifikaény audit e Spracovanie spravy z auditu 1300€
e Vystavenie 2 akreditovanych
certifikatov QMS
e Priprava planu dozorného auditu
Dozorny audit QMS
QMS e Vykon dozorného auditu 600 €
(1 krat roc¢ne) registrovanym auditorom
e Spracovanie spravy z auditu
Celkom 1900 €

Tabulka 3: Naklady na zavedenie certifikacie podl’a ISO 9001

(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a 26)
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4 ZHODNOTENIE NAVRHOV

V nasledujiucej tabulke je uvedené zhrnutie odporucanych opatreni pre zlepSenie

sucasného sposobu priebehu zakazky a zvySenie konkurencieschopnosti spolo¢nosti

ANTEC, s.r.o. Jednad sa o prvotné naklady spojené s implementaciou navrhovanych

zmien, je vSak mozné, Ze v ¢asovom horizonte by sa tieto naklady mohli navysit’.

Oblast’ . Naklad
, Predpokladané y Doba
navrhu Navrh prinosy na : zavedenia
zavedenie
Zavedenie sto Skratenie ¢asovych
percentnej kontroly pre | prestojov na )
] . 0€ 1 mesiac
technologicky pracovisku
zlozitejsie dielce montaze.
' Spresnenie udajov
Zmeranie realneho
' . dostupnych z IS
Navrh zmien trvania operacii pre 159 € .
) 0 nakladoch na . 2 mesiace
v priebehu opakovane vyrabané _ /mesiac
) Ciastkové
zakazky dielce _
kooperacie.
spolo¢nost’ou
Naklady
Nasledna uprava tdajov | Zefektivnenie zahrnuté
0 nakladoch na dielce vyuzitia pracovnej | V zavedeni )
_ i 1 mesiac
vyrabané v ¢iastkovych | doby zamestnancov | novej
kooperaciach vyroby. pracovnej
pozicie
ZvySenie urovne ZlepSenie
delegovania tloh, komunikécie so
pravomoci zakaznikmi. 0€ 2 tyzdne
) a zodpovednosti Moznost’ ziskania
Navrh zmien o S )
konatel'om spolo¢nosti | novych zakaznikov
V organizacnej i
Vytvorenie
Strukture i
priestoru
spolo¢nosti ) )
Zavedenie novej V pracovnom case 946,4 € )
_ _ . 2 mesiace
pracovnej pozicie konatel’a pre /mesiac

komunikaciu so

zakaznikmi.

56




Spresnenie udajov
0 nakladoch na
dielce vyrabané

v ¢iastkovych

kooperaciach.

Navrhy pre
ziskanie
novych

zakaznikov

Nova internetova

stranka

ZlepsSenie
komunikacie so
zakaznikmi.
Moznost’ ziskania

novych zakaznikov.

490 €

2 tyzdne

Certifikacia spolo¢nosti

podl'a ISO 9001

Zefektivnenie
riadenia procesov
Vv spolo¢nosti.
Zameranie sa na
o¢akavania
zékaznika, ich
naplnenie.
Zvysenie
doveryhodnosti

spolo¢nosti.

1900 €
+ naklady na
zmeny v

spolo¢nosti

2 mesiace

Tabul’ka 4: Zhrnutie vlastnych navrhov

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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ZAVER

Bakalarska praca sa venuje §tadii priebehu zakazky podnikom ANTEC, s.r.o. Jedna sa
0 spolo¢nost’ zameranu na strojarsku zakazkovi vyrobu jednoucelovych strojov
a jednoucelovych zariadeni a ich prislusenstva. Ako vsetky ostatné druhy vyroby aj
zakazkova strojarska vyroba ma svoje Specifikacie a obmedzenia. Na prvom mieste je
vSak neustdle zlepSovanie sa astdle kvalitnejSie uspokojovanie zakaznickych
poziadaviek, sc¢im suvisi aj zlepSovanie vSetkych procesov prebiehajucich
Vv spoloc¢nosti. Nejedna sa vSak len o navrhy zmien v samotnom procese uspokojovania
poziadaviek zékaznika, ale aj o navrhy na zlepSenie konkurencieschopnosti a ostatnych

procesov prebiehajucich v spolo¢nosti.

Bakalarska praca je rozdelena do niekolkych Ccasti, ktoré su zamerané najma
na zmapovanie sucasné¢ho stavu a procesu priebehu zdkazky spolo¢nostou za pomoci
procesného modelu, ktory je sucCastou prace v podobe prilohy. Pomocou analyzy
ziskanych dat su identifikované nedostatky, na zlepSenie ktorych si vytvorené vlastné
navrhy rieSenia. V praci su taktiez zhodnotené¢ predpokladané prinosy implementacie
vlastnych navrhov a naklady spojené s ich realizaciou. Nejednd sa vSak len o navrhy
zmien v samotnom procese uspokojovania poziadaviek zakaznika, ale aj o navrhy
na zlepSenie konkurencieschopnosti a ostatnych procesov prebiehajicich v spolo¢nosti.
Vlastné navrhy rieSenia nedostatkov, identifikovanych v analytickej Casti prace, boli
zamerané najmd na zlepSenie suc¢asného stavu procesu priebehu zakazky spolo¢nostou,
na zmeny Vv organizacnej Strukture, ktoré by dany proces mohli zefektivnit’
a na zlepSenie postavenia spolo¢nosti na trhu, ziskanie novych zdkaznikov a zakaziek.
Samotné navrhy by teda mali prispiet’ k zlepSeniu sucasné¢ho stavu najmid z pohladu

dodacich terminov, kvality vysledného produktu a nakladov.
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