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ABSTRAKT

Vysledkom prace je navrh nového usporiadania vyrobnej haly, ktora bola rozsirena o d’alSiu
halu urenti pre rucnu vyrobu. V rdmci tejto zmeny bolo potrebné nanovo rozmiestnit’
vyrobné stroje tak, aby sa eliminovali prestoje, ktoré vznikali v povodnom stave haly

v dosledku obmedzeného priestoru na spracovanie zakaziek.

Stucastou projektu bola aj potreba zabezpecCit nové priestory na skladovanie hotovych
vyrobkov, pretoze povodné skladové priestory boli nahradené novou vyrobnou halou.
Z tohto dovodu bolo potrebné najst’ vhodné miesto s dostatocnou kapacitou na uskladnenie

hotovych produktov.

KTlacové slova: Projekt, logistika, vyroba, skladovanie, materidlové toky, vystavba, strojové

usporiadanie

ABSTRACT

The result of the work is a proposal for a new layout of the production hall, which was
expanded with another hall intended for manual production. As part of this change, it was
necessary to reposition the production machines in such a way as to eliminate downtime that

occurred in the original state of the hall due to limited space for processing orders.

The project also included the need to provide new spaces for storing finished products,
because the original warehouse spaces were replaced by a new production hall. For this
reason, it was necessary to find a suitable place with sufficient capacity for storing finished

products.

Keywords: Project, Logistics, Production, Storage, Material flows, Construction, Machine

layout
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UvVOD

Diplomova praca reaguje na potrebu firmy rozsirit' priemyselny areal z dovodu narastu
dopytu po ich vyrobkoch. Utelom diplomovej prace je pomoc pri rekonstrukcii
rozmiestnenia ako technologickych zariadeni, tak aj ru¢nej vyroby. V désledku tejto zmeny
bude nevyhnutné nanovo rozmiestnit® strojovu techniku a pracovné stanice tak, aby sa
eliminovali prestoje sposobené nedostatkom priestoru na rozpracovanie zakaziek terajSim
usporiadanim haly. Sucasné usporiadanie sposobuje komplikacie pri manipulécii
s materidlom a zbyto¢né Casové straty, preto je potrebné navrhnit’ nové rozlozenie strojov

a pracovisk, ktoré zabezpeci efektivnejsi tok vyrobnych operacii.

Sucastou prace je aj rieSenie skladovania hotovych vyrobkov, ked’Zze sti¢asny sklad
bude nahradeny novou vyrobnou halou. Vzhl'adom na nérast objemu vyroby je dolezité
zabezpecit’ novy skladovy priestor, ktory bude dostatocne velky na uskladnenie hotovych

produktov a umozni plynuli expediciu zékaziek.

Praca sa vlvodnej casti venuje zdkladnym aspektom logistiky, skladovania
a projektového riadenia, ktoré poskytuju teoreticky zaklad pre praktické rieSenia. Na zaklade
ziskanych poznatkov sa nasledne navrhuje konkrétne rozmiestnenie strojovej techniky
a pracovisk, pricom sa vyuzivaju analytické¢ metddy ako SWOT analyza, RIPRAN, Ganttov
diagram a kriticka cesta. Tieto metddy umoZziuji vyhodnotenie jednotlivych navrhov

z hl'adiska logistiky, ¢asového harmonogramu a ekonomickych dopadov.

Pre efektivne naplanovanie reorganizacie vyrobnych priestorov budi vyuzité aj
softvérove aplikacie na modelovanie materidlovych tokov a simuldciu usporiadania strojov
vo vyrobe. Vyznamnou sucastou prace je aj simuldcia aplik4cie robotizacie vo vyrobnej
hale, o ktorej podnik uvazuje v buducnosti, s cielom eSte viac skratit’ medzioperacné Casy

a zvysit produktivitu vyroby.

Hlavnym prinosom prace je prakticka realizacia nového usporiadania vyrobnych
a skladovych priestorov, ktora prispeje ku elimindcii prestojov, zlepSeniu tokov materialu
a vysSej efektivite prace. Implementdcia navrhovanych zmien zabezpec¢i podniku lepsie

podmienky pre d’alsi rast a zvysi konkurencieschopnost’ na trhu.
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CIELE A METODY

Tato praca sa sustredi na usporiadanie strojov vyrobnej haly z dovodu jej rozsirenia

a najdenie novych priestorov skladu hotovych vyrobkov.

Cielom prace je navrh nového usporiadania vyrobnej haly, ktord presla rozsirenim
o halu ru¢nej vyroby. Diel¢imi ciel'mi v praci bude usporiadat’ stroje v Casti strojovej haly
tak, aby mala Co najkratSie materidlové toky a usporiadat’ pracoviskd v rucnej casti vyroby
tak, aby nevznikali prestoje z ddvodu zaberania priestorov pre montaZ pracovnikov. Dal§im
diel¢im cielom bude najst’ novy priestor pre sklad hotovych vyrobkov ktory sa predtym

nachadzal na miestach, kde bude vybudovana nova hala pre ru¢nu vyrobu.

Praca bude realizovana na zdklade SWOT analyzy ktorou sa ziskaji informacie preco
by firma mala zvicsit svoje vyrobné a skladové priestory. Pomocou zakresl'ovania
materidlovych tokov v software AutoCAD ktoré budi konzultované s vedenim
a pracovnikmi firmy sa vybralo z nadvrhov ktory by vyhovoval stanovenym poziadavkam.
V projektovej Casti bude vytvorend analyza rizik RIPRAN aby sa identifikovali rizika
v projekte a vopred boli vykonané opatrenia. V praci je vytvoreny Ganttov diagram pre
prevedenie usporiadania strojov v hale tak, aby bolo toto usporiadanie vykonané c¢o
najrychlejsie. Kritické cesta zndzornuje postupnost’ pri manipulacii so strojovou technikou
a nadvéznost’ postupov. Pre projekt je vytvoreny aj rozpocet, ktory firma ya tymto ucelom

vytvorila. Zaver prace zhfiia naklady, finan¢né a nefinan¢né prinosy projektu.

V diskusii su odportcania pre firmu do budicnosti aplikovat’ robotizadciu do Casti

strojovej vyroby pre eSte vacsie zrychlenie medzioperacnych ¢asov vo vyrobe.
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TEORETICKA CAST
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1 VYROBA NABYTKU

Nabytok zohrava vyznamnu ulohu pri uspokojovani zédkladnych potrieb cloveka. Poskytuje
komfortné podmienky na byvanie, podporuje spoloCenské aktivity, ulahcuje pracovné
procesy a prispieva k vzdelavaniu. Okrem praktickych funkcii ma aj kultirny vyznam,
pretoze ovplyvituje atmosféru interiéru a spolu s ostatnymi prvkami vytvara harmonické

prostredie pre zivot ¢loveka. (Zemiar, 2007)

Nabytok bez ohladu na jeho typ ¢i pouzité materialy, sa skladd zo zakladnych
konstrukénych prvkov- dielcov, ktoré su vzajomne spojené tak, aby vytvorili funkény celok.
Na ich upevnenie sa vyuzivaji spojovacie komponenty, ako su lepidla, kovania, drevenné
alebo plastové prvky. Okrem spojovacieho kovania s sucastou nabytku aj d’alSie druhy

kovania, ako napriklad zavesy, zdmky ¢i uchytky. (Zemiar, 2007)

Konstrukéné dielce nabytku su vyrabané z r6znych materidlov, pricom najéastejsSie sa
vyuziva drevo a drevené materialy. Okrem ich sa pouzivaju aj iné materialy prevazne textil,

kovy a podobne. (Zemiar, 2007)

Vyroba nabytku zahtiia proces tvorby jednotlivych dielcov, pri€om na nich nadvizuju
kroky predmontaZze, montaze a balenia V pripade demontovatelnych spojov je mozné
montaz oddelit’ od samotnej vyroby dielcov a presuntt’ ju k pouzivatelovi. Alternativne sa
moze realizovat’ priamo v obchodnych prevadzkach alebo Specializovanych montaZnych

zavodoch, ¢im sa zefektiviiuje distribu¢ny proces. (Zemiar, 2007)

Drevotrieskové dosky prestavuju doskovy material vyrobeny zo zlisovanych drevenych
triesok, ktord su spojené syntetickymi zivicami pod vplyvom vysokého tlaku a teploty.
Podl'a sposobu lisovania sa rozdel'uji na ploS$né lisované dosky, ktoré maju rovnomernu
Struktaru, a vytlane lisované dosky, ktord sa vyznacuju vysSim stupiiom kompaktnosti
a pevnosti. Tento material sa Siroko vyuziva v nabytkarstve a stavebnictve vd’aka svojej

dostupnosti a variabilite. (Nutsch, 2012)
Drevovlaknité dosky sa delia na tri hlavné typy podla ich tvrdosti a Struktury.

Mikké drevovlaknité dosky maju volnt Strukturu, ktord im poskytuje vyrobné
zvukovo-absorpéné a tepelné izolatné vlastnosti. Casto sa oznaGuju ako izolaéné dosky

a vyrabaju sa z r6znymi povrchovymi Upravami. (Nutsch, 2012)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 15

Tvrdé drevovlaknité dosky st charakteristické Stvorcovou Struktirou na zadnej strane,
pri¢om predna strana je hladké4 vd’aka lisovaniu. Tento materidl sa 'ahko opracovava, avSak

pri zmene vlhkosti m6ze dochadzat’ k tvarovym zmenam. (Nutsch, 2012)

Stredne tvrdé drevovlaknité dosky maji takmer homogénnu Struktiru, ¢i ich robi
vhodnymi na frézovanie v ploche aj na bo¢nych stranach. M6zu byt upravované natermi

alebo dekorativnymi foliami. (Nutsch, 2012)
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2 PROJEKT
Za projekt je mozné povazovat’ rdznu sériu ¢innosti a tloh, ktoré:
e maju presne dany ciel’, pricom sa zameriavaji na vytvorenie business hodnoty, ktoré
sa maju dokoncit’ v ramci urcitych Specifikacii
e maju urcené datumy zaciatku a konca
e maju hranice financovania (pokial’ to vhodn¢)

e spotrebovavaju l'udské a nel'udské zdroje (t. j. peniaze, l'udi, zariadenia)

st multifunkéné (t. j. intervenuju do viacerych funkénych oblasti) (Kerzner, 2022)

Vysledok alebo vystup projektu moéze byt origindlny alebo opakujuci sa a musi sa
docielit v rdmci obmedzeného casového obdobia. Pokial’ spolo¢nosti maju velmi
obmedzené zdroje, musia sa zamerat’ na to, aby bola schvilend sprdvna kombinicia
projektov. Daldim vysledkom projektu je aby poskytoval business hodnotu pre spolo&nost’,

na rozdiel od toho, aby bol projektom pre potreby jednej osoby. (Kerzner, 2022)

Projekty predstavuju docasnli organizédciu l'udi, zdrojov a procesov, ktoré prinasaju
organizicii uzitocné zmeny - ¢i uz ide o nové produkty a sluzby, alebo nové znalosti, aktiva,
procesy a systémy - a pomahaju tak napiiat strategické potreby organizacie pri reagovani
na prilezitosti alebo hrozby jej prostredia. Praca sa planuje a potom vykonava s cielom
vytvorit’ ,,vysledky*, ktoré nasledne prispejii k docieleniu stratégie. (Waterworth a Gavin,

2024)

Kerzner (2022) tvrdi, Ze: projektovy manazment je aplikdcia znalosti, zru¢nosti a
nastrojov potrebnych na dosiahnutie narokov projektu. Znalosti, zru€nosti a nastroje su

zvycajne zdruzené do Cinnosti alebo procesov. (Kerzner, 2022)

Projekt je — zjednodusene povedané — urend avymedzena zmena z nejakého

vychodzieho stavu do ciel'ového stavu. (Dolezal, 2023)
V priebehu ¢asu vznikli projektové kritéria:

Jedinecnost’ ciel’a (nejde o bezne opakovant akciu, rozdielnost’ mdZze byt napriklad aj

v prostredi, lokalite, personalnom obsadeni apod.).

Vymedzenost’ (termin, rozpocet, legislativa, apod.)
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Potreba realizicie projektovym timom (potreba niekol'kych pracovnikov réznych

znalosti, Specializacii, odborov).
Komplexnost’ a zlozZitost’ (nejde o trvanlivy problém).

Nadpriemerné riziko, neistota (vyplyva z prechadzajucich atributov — urcita vec sa za
danych podmienok este nerobila, je obmedzeny Cas, peniaze aj zdroje, podiela sa na iom
celd rada roznych l'udi a vsetko je komplikované, takze je velka pravdepodobnost’ Ze sa

nieco pokazi.) (Dolezal, 2023)

Vicsina nastrojov a metdd projektového riadenia je stanovend k tomu, aby sa 'udia
medzi sebou dokézali efektivne dohodniit’ a skoordinovat’. Co je u projektov velmi dolezité.

(Dolezal, 2023)

Projekt mozno vnimat’ ako spolo¢nu aktivitu, pri ktorej ¢lenovia timu pracuju na
dosiahnuti urcitych vysledkov, ako st produkty, sluzby alebo iné vystupy. Projektovy
manazment zahfha vyuzitie znalosti, schopnosti, nastrojov a technik na zabezpecenie
uspesného priebehu projektovych aktivit. Medzi kl'i¢ové aspekty projektového riadenia
patri efektivne pldnovanie, realizicia a ispeSné dokoncenie aj zlozitych projektov.

(Wadhwa, 2024)

Riadenie projektov sa ¢asto povazuje za umenie. Podl'a Wadhwa (2024), uvedeného
v clanku neexistuje univerzalny vzorec zarucujuci, ze projekt bude splneny v ramci
Casovych a finanénych obmedzeni. Zru¢nosti projektového manazéra su preto zasadné, aby
dokazal zvladnut' kldacové vyzvy a dosiahol uspe$né vysledky. Medzi najddlezitejSie
schopnosti patri vedenie, efektivne vyuzivanie ¢asu, komunikécia, riadenie rizik, flexibilita,

schopnost’ rychlo riesit’ problémy a vyborné organiza¢né zruc¢nosti. (Wadhwa, 2024)
Ciel’ projektu

Projekty st docasné v tom zmysle, Ze maji urcity zaciatok a koniec. Ku koncu
projektu dojde, len ked’ sa dosiahnu planované ciele projektu (alebo sa nedosiahnu ¢i nie je
mozné ich dosiahnut’), alebo ked’ sa projekt ukon¢i inym spoésobom. Projekt sa povazuje za
uspesny, ked’ splni svoje stanovené ciele, zvy€ajne v ramci ureného ¢asového rdmca a
rozpoCtu. Preto sa planované zameranie projektovej prace sustredi na zabezpeCenie
ukoncenia projektu v takomto obmedzenom prostredi: do urcitého Casového bodu a s

podobne obmedzenymi finanénymi zdrojmi. (Waterworth a Gavin, 2024)
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Dolezal (2023) tvrdi opak o myslienke ciel’a projektu. Dodané hodnota je zasadnym
kritériom uspechu projektu. Zmysel taktiez dodava definovat’ zmysluplny stav pri zavere
projektu: novou moznostou, schopnostou organizacie. Toto pojatie umoziiuje omnoho
viacsiu flexibilitu pri rieSeni a celkovom pojati, iniciuje k premyslaniu o pouzivani

vysledkov konkrétnymi uzivate'mi a celkovej zmysluplnosti celej aktivity. (Dolezal, 2023)

Wekken (2024) hovori ze existuje viacero definicii cielov projektu ktoré sa odvijaja

od zdmeru dosiahnut’ urcitych uloh alebo inych zaverov.

Jednou z definicii opisuje Ze cielom projektu dokéze byt obchodny prinos, ktory
organizacia oCakava, ze ho dosiahne vd’aka vynalozenému usiliu a ¢asu pre dokoncenie
projektu. Wekken (2024) upozoriiuje, ze ciele projektu sa ¢asto zamienaju s produktmi
projektu. Dalsia definicia opisuje ciel projektu ako pozadované vysledky projektu, ktoré
obsahuji hmotny predmet. Ciel by mal byt presne definovany, jeho plnenie by malo byt
mozné objektivne vyhodnotit’ a mal by byt’ dosiahnutel'ny v ramci stanovenych ¢asovych,

finan¢nych a kvalitativnych limitov. (Wekken, 2024)

Ciele projektu st slovnym vyjadrenim jeho ucelu, teda toho, ¢o ma byt dosiahnuté jeho
realizéciou. Zvycajne su usporiadané do hierarchickej Struktury, ktord zahfna definované

stavy, podmienky a vlastnosti, ¢im opisuje ocakavany vysledok projektu. (Svozilova, 2016)

Ciel projektu predstavuje novy produkt, sluzbu alebo ich kombinaciu, ktoré vznikaji
ako vysledok projektu a s definované stavom, ktory mé existovat’ v budtiicnosti. Sluzi ako
zaklad kontraktu a vSetkych obchodnych doh6d medzi zdkaznikom a dodavatel'om. Po jeho
schvéleni sa stdva centrdlnym bodom komunikacie medzi sponzorom, projektovym
manazérom a timom. Vymedzuje obsahovu stranku projektu a stanovuje oCakavané vystupy.
Je vychodiskom pre planovanie, vyber metdd a postupov, ich Casovanie a kalkulaciu
nakladov. Poskytuje ramec pre parametre a meratel'ne ciele kontrolnych procesov. Definuje
kritéria uspeSného ukoncenia projektu ¢i jeho casti atvori zdklad pre formulaciu

zéaverecnych akceptacnych kritérii. (Svozilova, 2016)

Ciele projektu zohravajii vyznamnu rolu pocas celého jeho zivotného cyklu, priCom

najvacsi vplyv maju v tychto fazach:
e Zahjjenie projektu — na zéklade definovanych ciel'ov sa tvori zadanie projektu.

e Planovanie — vSetky klicové planovacie dokumenty vychadzaji z presne

stanovenych ciel'ov.
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e Uzavretie projektu — uspesnost’ projektu a jeho vystupy sa hodnotia podl'a miery

splnenia stanovanych ciel'ov. (Svozilova, 2016)
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3 LOGISITKA

Logistika je ta ¢ast’” dodavatel'ského retazca, ktord planuje, realizuje a efektivne a ufinne
riadi dopredné a spitné toky vyrobkov, sluzieb a prislusnych informécii od miesta povodu
do miesta spotreby a skladovania tovaru tak, aby boli uspokojené poziadavky kone¢ného
zdkaznika. Ku beznym riadenym aktivitim patri doprava, sprdva vozového parku,
skladovanie, manipulécia s materidlom, plnenie objednavok, névrh logistickej siete, riadenie
zéasob, planovanie ponuky a dopytu a riadenie poskytovatel'ov logistickych sluzieb. V r6zne;j
miere logistickej funkcie obsahuje taktiez vyhladdvanie zdrojov anékup, planovanie
a rozvrhovanie vyroby, balenia a kompletacie a sluzby zadkaznikom. Je zahrnuta do vsetkych
urovni planovania a realizdcie — strategickej, operativnej a taktickej. Riadenie logistiky je
integrujucou funkciou, ktord koordinuje a zlepSuje vSetky logistické ¢innosti, rovnako ako
sa podielaju na prepojené logistickych Cinnosti a d’alSimi funkciami, vratane marketingu,

vyroby, predaja, financii a informac¢nych technologii. (Gros, 2016)

Logistické odvetvie zohrava vel'mi ddlezitu tlohu v globadlnom hospodérstve, pretoze
ulahcuje pohyb tovaru a sluzieb od miesta povodu na trh. S rastGcim dopytom po
efektivnejSich, udrzatel'nejSich a odolnejSich dodavatel'skych retazcoch odvetvie neustéle
hl'ad4 nové inovativne rieSenia pre zlepSenie a optimalizaciu svojich ¢innosti. (Plessis et al.,

2024)

Efektivne riadenie logistiky sa zameriava na informadcie, ale kvoli novym technologidm
moze mat’ vplyv na konkurencieschopnu logisticku stratégiu. Zavadzanie IT do firemnych
procesov obsahuje pouzivanie informacnych technoldgii na implementaciu, posilnenie,
doplnenie a rozSirenie schopnosti. Implementicia informacnych technoldgii umozZiuje
manazérom sustredit’ sa na taktické zalezitosti a kI'i€ové zru€nosti. Sucasne podporuju
vyuzivanie medzioperacnych logistickych podnikov, ako je distriblcia, tym, ze automatizuji

mnoho logistickych procesov. (Peter, 2021)

Poskytovanie logistickych sluzieb obsahuje rozne logistické ¢innosti pre zdkaznikov z
roznych odvetvi. Tieto Cinnosti zahfnajii vSetky logistické aspekty podnikania, ako je
doprava, skladovanie, balenie aoznaCovanie. Tieto aspekty spdjaju organizacie
prostrednictvom dodéavatel'skych retazcov. Z tohto dovodu st poskytovatelia logistickych
sluzieb kl'icovymi hrd¢mi v komplexnych operaciach dodavatel'ského retazca. (Alenzy,

2024)
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Riadenie logistickych sluzieb je v logistickej literature povazované za kI'icovy aspekt
riadenia dodavatel'ského retazca, ktory prinasa konkurenc¢nu vyhodu prostrednictvom
zlepsenie kvality a Casovej diferencidcie. Poskytovatelia logistickych sluzieb musia preto
prijat’ konkurencny ramec, ktory zdoraziuje logistické schopnosti, umoziujice uspokojovat’

narastajuci dopyt a réznorod¢ potreby zédkaznikov. (Alenzy, 2024)

Logistika sa vztahuje na prepravu a skladovanie materidlov, dielov vyrobkov
v dodavatel'skom ret'azci. Zahfna vstupné a vystupné procesy do skladov a zo skladov, ako
aj interné a externé operacie manipuldcie s materidlom a prepravy. Obsahuje aj realizaciu
sluzieb a prenos informacii medzi jednotlivymi prvakmi dodédvatel'ského retazca. (Zijm et

al., 2019)

Riadenie logistiky je ta Cast’ riadenia dodavatel'ského ret'azca, ktora planuje, realizuje

a kontroluje efektivny, ucinny priamy a spatny tok a skladovanie. (Zijm et al., 2019)
Christopher (2023) tvrdi ze dodavatel'sky retazec je $irsi koncept nez logistika.

Logistika je orientovana na planovanie a tvorbu jednotného planu pre tok vyrobkov a
informacii v ramci podniku. Riadenie dodavatel'ského retazca stavia na tomto zaklade s
cielom zabezpecit' prepojenie a koordinaciu procesov medzi roznymi subjektmi, ako st
dodavatelia a zékaznici, vratane samotnej organizicie. Jednym z cielov riadenia
dodavatel'ského retazca je zniZenie alebo odstranenie naraznikovych zasob medzi
organizaciami v ret'azci prostrednictvom zdiel'ania informacii o dopyte a aktualnych stavoch

zasob. (Christopher, 2023)

Logistika je vedecky odbor, ktory sa zaobera fyzickymi tokmi tovaru a inych zasob
medzi dodavatel'om a odoberatelom, ako aj informa¢nymi tokmi, ktoré moézu byt

realizované v pisomnej alebo ustnej podobe.
Medzi toky ktoré prudia v logistike, patri:
e Tok tovaru
e Tok penazi

e Tok informécii (Tichy, 2021)
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4 SKLADOVANIE

Skladovanie je sucastou logistického alebo dodavatel'ského retazca. Je to subor ¢innosti
spojenych s obstaravanim, udrzovanim zasob a hlavne dodavkami skladovanych poloziek
podla poziadavkou priamym zdkaznikom na wurCitom mieste logistického alebo
dodéavatel'ského systému vratane uskutoctiovania stym spojenych nevyhnutnych

rozhodovacich procesov. (Gros, 2016)

Sklad je potom jednym z prvkov logistického, dodavatel'ského systému, ktory a dané

¢innosti zabezpecuje. (Gros, 2016)

Sklady boli v minulosti oznacované za nakladové strediska a len obcas vytvarali
pridantt hodnotu. Sklady sa v dneSnej dobe povazuju za dolezity €lanok dodavatel'ského
retazca. Zlozitost'ou vsak je aby bola zvySované produktivita a presnost’ a boli zniZované
naklady spolu so zdsobami. Zaroven sa kladie déraz na zlepSovanie sluzieb zédkaznikom.

(Gwynne Richards, 2011)

Skladovacie priestory st jednoduchym hromadnym uloZiskom rovnakého alebo
podobného tovaru. Neexistuje Ziaden sklad alebo len zriedka ktoré nemaju kontrolny systém,
bezné skladovacie zariadenia a zariadenia pre manipuléciu s materidlom. Sklady st priestory
kontrolovanej evidovanej a presne] manipulacie s materidlom. V skladoch st velkeé
mnoZstva réznych vyrobkov z roznych materidlov, velkosti, povahy a moézu byt’ r6zneho

charakteru. (Richards, 2022)

Rovnako ako aj v inych Castiach skladovania aj v dizajne sa musia dodrziavat’ urcité
poziadavky. Tieto poziadavky si: medzi rychlostou prepravnymi vzdialenostami, vyuzitim

priestoru, manipulécie , pristupom, bezpecnost'ou, rizikom a ndkladmi. (Richards, 2022)

V dnesnej dobe ma vplyv na dizajn skladov a distribu¢nych centier vysoka
konkurencia a neustdle meniace sa trhy. Je potrebné aby boli sklady flexibilnejSie kvoli
vyvijajicim sa vyrobkom a meniacim sa profilom objedndvok. Posledné roky sa zvysil
narast priemernej plochy skladov spolu s narastom priemernej vysky. Rast vysky skladov
sposobilo rastice ndklady na pozemky aulahCenie dosahu vo vySkach pomocou

vysokozdviZzného vozika. (Rangachari Rangarajan, 2022)

V skladoch sa vyuzivaji funkéné a primerané skladovacie a manipulacné zariadenia.
Ich prioritou je planovanie a realizécia s cielom plnit’ ocakavania zakaznikov a uspokojovat’

potreby dopravy. Sklad je umiestneny medzi vyrobnou jednotkou a spotrebitel'om. Spolu s
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distribu¢nymi schémami a dopravou tvoria sklady zaklad logistiky. (Rangachari Rangarajan,

2022)

Sklad je fyzicka infraStruktira na prepravu tovaru s pridanou hodnotou, ktora

zaistuje dostupnost’ vyrobku v pozadovanom c¢ase a mnozstve. (Kuldeepak Singh, 2021)
Typy skladov:

Sklady dokazeme kategorizovat’ do 3 typov:

1. na zaklade vlastnictva

2. na zaklade funkcie

3. na zaklade technickych poziadaviek (Kuldeepak Singh, 2021)

Sklady st dolezitou prevadzkovou sucast'ou podpory stratégie dodavatel'ského retazca
spolo¢nosti. St uzlami siete dodavatel'ského retazca a maju vyznamny vplyv na sluzby a
naklady siete. Zlyhanie v udrziavani a efektivnom odosielani spravnych zasob v spravnom
¢ase v spravnom mnozstve a kvalite bude mat’ za nasledok nespokojnych zdkaznikov. Sklady
a zasoby, ktoré sa v nich nachadzaju, taktiez spdsobuju néklady. Tieto naklady pozostavaju

z fixnych nakladov, ktoré vychadzuaji od pociatocného navrhu skladu. (Grant et al., 2015)

Skladové planovanie procesov sa zac¢ina na strategickej urovni celej siete. Firma musi
urcit’, ako skladové operacie zapadaju do jej celkového strategického planu. To zahfna

definovanie tlohy kazdého skladu v sieti aj v kontexte samostatnej siete. (Liang et al., 2018)
Skladovanie surovin

V tychto skladoch sa skladuji suroviny a komponenty ktoré s nachaddzaji blizko
miesta tazby po pripade v blizkosti miesta vyroby. Suroviny sa musia skladovat, aby sa
zaistila nepretrzitd vyroba. Tieto skladovacie zariadenia mozu zahfnat' budovy, nadrZze,

zasobniky a otvorené priestory. (Richards, 2025)
Medzisklady

Medzisklady, odkladacie sklady, sklady na prisposobenie a montdzne sklady st
zariadenia, ktoré sluzia na docasné skladovanie vyrobkov v roznych fazach vyroby. Tieto
sklady sa vyuzivaji aj na upravu vyrobkov pred ich kone¢nou dodavkou zakaznikovi.

(Richards, 2025)



24 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

Sklady hotovych vyrobkov

Tieto sklady uchovavaju vyrobky uréené na predaj pre vyrobcov, vel'koobchodnikov
a maloobchodnikov. Sluzia ako poistna alebo bezpeCnostna zasoba, ktora spolo¢nostiam
umoziuje pripravit’ sa na uvedenie novych vyrobkov na trh, reagovat’ na ocakavané zvysenie

dopytu a zvladnut’ sezénne vykyvy. (Richards, 2025)

4.1 Regalové systémy

V stucasnosti je na trhu k dispozicii vel'ké mnozstvo réznych foriem regalovych
systémov. Kazdy z nich plni inu tlohu a jeho pouzitie do velkej miery zavisi od typu

planovanej prevadzky. (Richards, 2022)

4.1.1 Policové regaly

S jednoduchou konstrukciou st pouzivané pre skladovanie kusového tovaru mensich
rozmerov a hmotnosti, skladovanie drobnych dielov v réznych manipula¢nych obaloch,
krabiciach a podobne. Vyhodou systému je jeho jednoduché prisposobenie réznemu,
véacsinou rozsiahlemu sortimentu skladovanych poloziek. Ide o systém s ru¢nou obsluhou

bez potreby drahej manipula¢nej techniky. (Gros, 2016)

Policovy regalovy systém ide vybavit' zasuvkami, dverami, konzolami a inymi

prvkami. Vyuzitie skladovej plochy je nizke. (Gros, 2016)

Jedna sa o stavebnicovy regalovy systém s Sirokym spektrom vyuzitia. Tento druh
regélov je urceny pre ukladanie nepaletového tovaru vol'ne, v krabiciach alebo v kovovych
plastovych prepravkach. Regaly st navrhnuté pre ru¢nt obsluhu, ¢o znamena, Ze pracovnik
ma priamy pristup k tovaru. PouZivanie vidlicovych vysokozdviZznych vozikov na ukladanie
tovaru do tychto regalov je zakazané. Hlavnou vyhodou tychto regalov je ich flexibilita.
Police st zvesené na regalovych stipoch, takze ich mozno I'ahko vyskovo prisposobit’ podla
aktualnych potrieb. Nevyhodu v porovnani paletovymi regdlmi je vSak ich niz§ia maximalna

nosnost’. (Macurova a spol., 2018)

Regalové systémy sa delia na jednouroviiové a viacuroviiové. Tento typ
skladovacich rieSeni je ur¢eny na manualnu manipuléciu s drobnymi predmetmi. Existuju

dve zédkladné konfiguracie.
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Jednouroviiovy regalovy systém pozostava z regadlov umiestenych na podlahe. Kazdy
regdl ma 4 az 5 Urovni, pricom vsetky st l'ahko dostupné pre ¢loveka, ¢o umoziuje

jednoduché nakladanie a vyberanie mensich predmetov. (Chaturvedi, 2023)

Viacuroviiovy regéalovy systém je navrhnuty tak, aby maximalne vyuzival dostupnu
vysku skladu. Sklada sa z viacerych vrstiev jednouroviiovych regalov umiestenych nad
sebou. Horné trovne su pristupné pomocou schodisk alebo vytahov, pricom manipulacia

s ulozenymi predmetmi zostava manualna. (Chaturvedi, 2023)

4.1.2 Blokové stohovanie

Vyuziva sa v pripadoch ked’ je vyska skladu pomerne nizka a vyrobky alebo obaly
su robustné arozpoCty su obmedzené. Tento typ skladovania je potom najbeznejSou
metddou skladovania velkych mnozstiev vyrokov s jednou jednotkou. Tovar sa bali do
jednotlivych baleni a ukladd sa na podlahu do maximalnej bezpecnej vysky, ktord sa riadi
hmotnost'ou a stabilitou stohu. Tato metdda sa vyuziva aj v pripadoch kedy sa vyrobky

nedaju l'ahko paletizovat’. (Richards, 2022)

Mnohé spoloc¢nosti stale vyuZivaji blokoveé alebo vol'ne loZzené sklady. V tych sa nachadzaju
palety alebo polozky ukladané jedna na druhej bez pouzitia regalovych systémov. Je to lacny
a relativne rychly pristup ku paletdm a ich vyberanie. Nie je tu v§ak mozné vyuZit' metodu
FIFO (first in first out) a existuje vysokd pravdepodobnost’ poskodenia spodnych paliet.
Kapacita skladu je taktiez malokedy plne vyuzita. (Richards, 2022)

4.1.3 Paletové regaly

Vyuzivajl sa vo vicsine skladov po celom svete. St najuniverzalnejSie zo vSetkych
regalov a nie je k nim potrebné zaobstaravat’ Specializované manipulacné zariadenia. Vysku
nosnikov je mozné menit’ podl'a potreby. Tieto typy regalovych systémov musia mat’ Siroké

ulicky z dovodu bezpec¢ného pohybu a otdCania vysokozdvizného vozika. (Richards, 2022)

Jenou znajbeznejSich skladovych technologii st paletové regaly. Priehradkova
konstrukcia regalov vytara regalové bunky, ktoré su prispdsobené vel'kosti manipulacnej
jednotky. Ako uz nazov napovedd, vo vicsine pripadov je touto manipula¢nou jednotkou
prave paleta. Paletové regdly mézu mat’ rozne konStrukéné vyhotovenia, napriklad
stacionarne pevne ukotvené do podlahy, pojazdné alebo priehradkové. Tieto typy umoziuju

vytvarat’ rdzne priestorové zostavy skladovej technologie. (Macurova a spol., 2018)



26 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

Paletové regaly patria medzi najrozsirenejSie systémy skladovania paletového tovaru, aj
napriek rasticemu vyuzivaniu modernych technologii v oblasti logistiky a kompletécie.
Tento systém poskytuje jednoduchy pristup ku kazdej palete, priCom usporiadanie regalov
je mozné flexibilne menit’ a dopliiat’ podla aktualnych potrieb. Vd'aka nizkym nékladom
vysokému stupniu prispdsobitelnosti sa paletové regaly stali zdkladnym prvokom

skladovacej techniky. (BITO-Lagertechnik Bittmann , 2025)

Regélovy systém je mozné rozsirit' o praktické doplnky, ktoré umoznuju efektivne

skladovanie réznorodych poloziek roznych velkosti a rozmerov.

NajcastejsSim sposobom usporiadania je viacmiestne ukladanie, kde sa do jedného
regalového pol'a umiestituju 2 az 4 palety vedl'a seba. Pri skladovani rezervnych zasob alebo
celych paliet sa preferuje ich ukladanie v dizke, zatial’ ¢o pri &iastoénom odbere sa pre lepsi

pristup castejSie voli ukladanie paliet na Sirku.

Paletové regaly st dostupné v rdéznych prevedeniach, pricom medzi najbeznejSie
varianty patria sklady s uzkymi alebo Sirokymi ulickami a pojazdné paletové regaly, ktoré
umoziuju dynamické a efektivne vyuZitie skladového priestoru. (BITO-Lagertechnik

Bittmann , 2025)
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5 VYROBA- RIADENIE VYROBY

Groover (2019) sa na vyrobu diva z hl'adiska premeny materiadlu a vnima vyrobu viacerymi
sposobmi. Vyroba v modernom kontexte moze byt definovana dvomi spdsobmi:
technologicky a ekonomicky. Z pohl'adu technoldgie predstavuje proces, pri ktorom sa
fyzikélne a chemické postupy vyuzivaji na upravu tvaru, vlastnosti ¢i vzhl'adu materialu za
ucelom vytvorenia dielov alebo produktov. Taktiez zahfia montdz viacerych casti do
konecného vyrobku. Tento proces spociva v kombindcii strojov, nastrojov, energie a I'udske;j
prace a prebicha vo forme postupnych operacii, pricom kazda operécia priblizuje material
k pozadovanému vysledku. Ekonomicky je vyroba chdpand ako proces transformacie
surovin na produkty s vy$Sou hodnotu prostrednictvom spracovania a montaznych ukonov.

(Groover, 2019)

Riadenie materidlovych tokov vo vyrobe je nedielnou sucast'ou vyrobného podniku.
Predstavuje jadro vo vnutri podnikovych funkcii a je nedelitelnou stcast'ou logistického
alebo dodavatel'ského retazca. Subor aktivit md mimoriadny vyznam pretoZe v jeho
priebehu vznikaji vyrobky. Su to: tvorba hodnoty vznika len vo vyrobe, ¢innosti alebo
implementaciu informa¢nych technologii. Naklady na vyrobu, vratane hodnoty
spotrebovanych materialovych vstupov, vyrazne prekracuju naklady na ostatné aktivity
vramci dodavatel'ského retazca. Hlavne vo vyrobnom procese sa rozhoduje o kvalite
vyrobenych vyrobkov. Dizka vyrobného cyklu tvori vyznamni &ast’ produkéného &asu.

(Gros, 2016)

V sucasnosti dochadza k vyznamnej transformacii vyrobnych procesov, kedze
poziadavky zadkaznikov sa neustdle vyvijaji. Rastie dopyt po jedinecnych ana mieru
prisposobenych produktoch, ¢o nuati vyrobné podniky prechadzat’ od tradicnej hromadne;j
vyroby k flexibilnej vyrobe. Tento prechod prebieha tak rychlo, Ze v mnohych pripadoch
eSte neexistuji zavedené metddy na efektivne navrhovanie vyrobnych liniek a procesov,

ktoré by dokézali uspokojit’ nové poziadavky trhu. (Molnar et al., 2025)

Flexibilnd vyroba si ¢asto vyzaduje technicky sofistikovanejSie a zaroven drahSie
zariadenia. Vyrobné spolo¢nosti preto oakavajl, ze investované prostriedky do takychto
technolégii prinesa dlhodobé vyuzitie. Vysledkom je predizenie Zivotného cyklu
flexibilnych vyrobnych liniek, ¢im sa zabezpec¢i efektivnost a udrzatelnost’ vyrobnych

procesov. (Molnar et al., 2025)
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Riadenie vyroby sa zaobera procesmi, ktoré riadia premenu vstupov na vystupy. Vstupy
pozostavaju z l'udskych zdrojov, surovin, strojov a nastrojov, kapitalu, energie a informécii.
Zohladiuje zékladny proces vyroby, ktory sa vzt'ahuje na spracovanie hotovych vyrobkov
podrla potrieb, poziadaviek 'udi. Spolu vyrobou vyuZziva aj selektivne manazérske zru¢nosti

na realizaciu vyrobného procesu. (Introbooks, 2020)
Zakladné funkcie riadenia vyroby su:

Premena navrhu na vyrobky a premena surovin pomocou kapitalovych investicii,
strojov a pristrojov, prace a informacii na hotové vyrobky s pridanou hodnotou, ktord je

vyssia ako vstup.

Vyrobu produktov riadia alebo reguluju l'udia. Aj ked sa vynakladd usilie na
minimalizéciu l'udskej prace pomocou automatizacie, poziadavky na l'udska pracu nie je

mozné uplne odstranit’.

Mali by sa vyrabat produkty alebo sluzby, ktoré sa daju vyuctovat’ v moment ¢o

opustia tovaren. (Introbooks, 2020)

Vyroba predstavuje proces premeny vyrobnych faktorov na statky a sluzby. Ide
o hmotné statky alebo sluzby, ktoré vnikaju z vyrobného procesu a sliZia priamo alebo

nepriamo na uspokojovanie potrieb konecného spotrebitel'a — zakaznika. (Tichy, 2021)

5.1 Kusova vyroba

Kusova vyroba predstavuje najjednoduchsi typ organizacie vyroby, charakterizovany
najnizSou mierou opakovania vyrobnych procesov a najvysSimi nakladmi na jednotku
produkecie. Jej zakladné vlastnosti vychddzaji z povahy produktov a stvisia s obmedzenym
mnozstvom vyrabanych vyrobkov. Vyrobky st ¢asto pozadované len v jednom kuse alebo
vo velmi malom pocte. Preto sa vyrdba vel'ké mnozstvo druhov vyrobkov, ale v malych

mnozstvach. (Dupal a kol., 2019)

Medzi zakladné vlastnosti a charakteristiky kusovej vyroby patri predovsetkym jej
orientacia na individualitu kazdého vyrobku, ¢o je jej najvac¢Sou vyhodou. Kusova vyroba
funguje ako vyroba na zékazku, pricom kazdy vyrobok si vyzaduje Specifickll technicku
pripravu a Casto sluzi ako prototyp. Vyznamy objem individualnej konsStrukcnej
a technologickej pripravy vyroby, je spojena s produkciou vyrobkov po jednom kuse,
znemoznuje dosiahnut’ rovnaku uroven a detailnost’ pripravy, akii umoznuji vyssie typy

vyroby. Tento proces je nakladny, ¢o sa odrdza vo vysSich vyrobnych ndkladoch na
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jednotku. Napriek tymto vyzvam si vyrobky z kusovej vyroby ziskavaju zdkaznikov vd’aka
svojej jedinecnosti, origindlnemu dizajnu, preciznosti spracovania a vysokej kvalite, pretoze
su prispdsobené na mieru zakaznikovi. Vd’aka tymto vlastnostiam mozu byt’ ich ceny vyssie,

¢o zabezpecuje rentabilitu v rdmci vyrobnych programov podnikov. (Dupal a kol., 2019)
Technologické usporiadanie vyroby

Pri technologickom usporiadani pracovisk vo vyrobe, zndmeho ako proces layoutu, st
pracoviskd rozdelené do vyrobnych usekov podla podobnosti alebo pribuznosti
technologickych procesov. Rozpracované vyrobky sa prestivaji medzi jednotlivymi

pracoviskami co je typické pre kusovli a malosériovu vyrobu. (Tichy, 2021)
Vyhody technologického usporiadania strojov:

e Prizmene vyrobného programu sa zmeny tykaji predovsetkym medzioperacnej

manipulacie.
e Nizka citlivost’ na poruchy strojov, ¢o zabezpecuje chod vyroby.
e Efektivne vyuZzivanie vol'nej kapacity pracovisk, o zvySuje produktivitu.

e JednoduchSia udrzba aopravy, kedZe rovnaké alebo podobné stroje su

sustredené na jednom mieste.

e Zoskupenie pracovnikov spodobnou profesiu, ¢o podporuje odborni

komunikaciu a vymenu sktsenosti. (Tichy, 2021)
Nevyhody technologického usporiadania strojov:

e Vicsie vzdialenosti medzi pracoviskami, ¢o moze spésobovat’ komplikacie pri
presune materialov a vyrobkov.

e ZlozitejSia priprava ariadenie vyrobnych procesov, ktoré vyzaduju vyssiu
mieru koordinécie.

e Znatny objem rozpracovanej vyroby astym spojena dlha priebezna doba
vyroby, ktora predlZzuje Cas na dokoncenie vyrobnych operacii.

e Vysoké naroky na vyrobné plochy a potreba vac¢sich kapacit pre medzisklady,
¢o mdze ovplyvnit efektivitu vyuzivania priestoru. (Tichy, 2021)

Priprava vyroby oznacuje Ccinnosti pred zavedenim vyroby produktu alebo

implementaciu vyrobného procesu v podniku. R6znorodé ocakavania zakaznikov spdsobuji
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zlozitost’ vo vyvoji a produkcii vyrobkov, ¢o sa tyka vSetky typov vyrobnych systémov.
Organizacna priprava zahffia ¢innosti zamerané na maximalne vyuzitie technologii a to
v hlavnych aj podpornych procesoch vyroby. Zakladom kazdého vyrobného systému je
pracovisko, ktoré plni tlohy spojené s vyrobnymi postupmi. Aby pracovna stanica plnila
svoju funkciu, je nevyhnutné ju vybavit' vhodnymi néstrojmi a zariadeniami. (Plinta and

Radwan, 2023)
CNC stroje

CNC obrabanie je jednou z hlavnych metdd pri vyrobe casti a predstavuje jednu
z najdolezitejSich modernych vyrobnych procesov. Vyuzivaju ho roézne odvetvia, ako

automobilovy, zdravotnicky, letecky priemysel a iné. (Soori, et al., 2023)

Soori, et al. (2023) tu nespominajl aj drevospracujlci priemysel ktory je tieZ vel'mi

zavisly na CNC obrébani.

Této technoldgia zohrava zasadnu tlohu pri tvorbe vyliskov, komponentov a finalnych

vyrobkov, ¢im vyrazne prispieva k efektivite a presnosti vyroby.

Rozvoj CNC strojov otvoril nové moznosti v oblasti priemyselnej vyroby a umoznil

podnikom dosahovat vyssiu produktivitu a kvalitu. (Soori, etal., 2023)
Robotizacia a automatické systémy

Roboty predstavujii najpokrocilejsi automatické systémy, pricom robotika ako
technoldgia a vedna disciplina predstavuje vyvoj automatizdcie s prepojenim na rozne
technologické oblasti. Automaticky systém moZno definovat’ ako zariadenie schopné
opakovat’ urcité operacie, ktoré sa vyznacuju nizkou troviou intelektualnej a manipulacnej
naroc¢nosti, no daji sa 'ahko naprogramovat’ podl'a poziadaviek produktivity. (Ceccarelli,

2022)

Je dolezité zdoraznit, Ze automaticky systém je spravidla navrhnuty na vykondvanie
jednej konkrétnej operacie, ktord umoznuje jeho mechanicka Struktira. Miera jeho
flexibility zavisi od moZnosti preprogramovania riadiacej jednotky, ktord vo vSeobecnosti

umoziuje iba upravu Casovej postupnosti vykonavanych operacii. (Ceccarelli, 2022)
Automatické systémy priemyselného typu pozostavaju z dvoch zékladnych casti:

Hardvéru, ktory =zahfia mechanické, elektrické, pneumatické a hydraulické
komponenty, zabezpecujuce mechanicki schopnost’ vykondvat preddefinované pohyby

alebo manipulécie. (Ceccarelli, 2022)
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Riadiacej a prevadzkovej jednotky, ktora zahfna elektronické komponenty a softvér,

umoziujuce autondmnu prevadzku a flexibilitu systému. (Ceccarelli, 2022)

Tieto dve Casti st nevyhnutné a musia byt navzdjom dokonale integrované, aby systém

dosiahol autondmnu prevadzku a efektivnost’. (Ceccarelli, 2022)

Chapadlo priemyselného robota je komponent umoziujuci manipuléciu s obrokom —

jeho premiestiiovanie, uchopenie a ukladanie. (Majcher, 2023)

Rameno priemyselného robota Casto zahfiia pneumatické vedenie a digitalne signaly,
ktoré si v oblasti 3. a 4. osi. Na ich riadenie sa spravidla vyuziva internd kabeldZ robota,
ktora zabezpecuje spolahlivé prepojenie a efektivne ovladanie jednotlivych mechanickych

prvkov. (Majcher, 2023)

Kazdé robotické pracovisko obsahuje rézne prvky bezpecnostného systému, ktoré
zabezpecuje ochranu pracovnikov aj samotné zariadenia. Pri doddvke pracovnych stanic
v ramci Eur6pskej tinie musi vyrobcea prilozit’ dokument potvrdzujuci ich sulad so vSeobecne
platnymi normami. Tieto predpisy presne definuju poziadavky na jednotlivé komponenty

bezpec¢nostného systému. (Majcher, 2023)
Prvky bezpe¢nostného systému:

Bezpecnostny plot — pracovny priestor robota je ohrani¢eny plnymi alebo sietovymi

panelmi, pri¢om ich vyber zavisi od predchadzajiceho hodnotenia rizik.

Svetelné zavory — instalované na stipoch, automaticky zastavia pohyb robota

v nudzovom rezime, ak niekto vstipi do pracovného priestoru pocas jeho cyklu.

Skener hlavného vstupu — monitoruje pristup do stanice a umoziuje bezpe¢ny prechod

mobilnych robotov pocas prevadzky.

Monitorovaci systém tlacidla E-STOP — umiestnené vnutri aj mimo stanice, na
kontroléri robota, umoziuju okamzité zastavenie systému v pripade nudze.
Bezpecnostny ovldda¢ — zabezpecuje komunikaciu medzi vSetkymi bezpe¢nostnymi

prvkami stanice, ich ¢innost’ a zabezpecuje ich spravne fungovanie. (Majcher, 2023)
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6 MANIPULACIA

Manipulacné operacie su v zavislosti na stupni mechanizacie a automatizacie skladovacich

systémov kombinaciami I'udskej prace a ¢innosti réznych mechanizmov. (Gros, 2016)

Manipulacie s materidlom zahfiia presun, skladovanie, kontrolu a ochranu materialu
a 0s0b na kratke vzdialenosti v ramci zavodu alebo skladu. V ramci integrovaného riadenia
logistiky zohrava kI'aicovu ulohu z viacerych dévodov. Po prvé, ndklady na manipulaciu
s materidlom tvoria podstatnu ¢ast’ celkovych logistickych vydavkov. Vyskumy v roznych
priemyselnych odvetviach ukézali, ze tieto néklady prestavuju priblizne 20 percent az

dvadsat’pit’ percent celkovych nakladov. (Venkataraman and Demirag, 2022)

Dobre navrhnuté systémy na manipulaciu s materidlom moézu vyrazne zvysit
produktivitu prace a efektivitu zariadeni, priom zaroven minimalizuji naklady spojené
s manipulaciou. Naopak, nespravna manipulécia je Castou pri¢inou posSkodenia vyrobkov,
pretoze kazdy diel moze byt v priebehu vyrobného procesu presunuty 50 az 60-krat, ¢im sa
zvySuje riziko jeho poskodenia. Moderné systémy manipulacie, spolu so spravnym balenim,
pomdhaju znizovat' frekvenciu manipulacie a zaroven chrani diely, materidly a hotové

produkty pred poskodenim. (Venkataraman and Demirag, 2022)

Okrem toho, zI¢ manipulacné postupy su hlavnou pri¢inou pracovnych trazov, priCom
predstavuju priblizne 21% trvalych a viac ako 25% docasnych pracovnych neschopnosti.
Vhodné vybavenie a spravne metddy manipuldcie dokédzu vyrazne obmedzit’ riziko Grazov
pracovnikov a prespievaju k bezpecnejSiemu pracovisku.(Venkataraman and Demirag,

2022)

6.1.1 Rucna manipulacia

Manipulécie s bremenami vyuZivajicu l'udsku silu patri historicky ku najstarSim
sposobom. Aj napriek vysokym rizikam s poskodenim zdravia pracovnikov patri ku stéle
velmi vyznamnym aktivitim. Nie je ddlezitd len rizikovost’ tychto operdcii, ale rucna
;manipuldcia je aj ndkladna. Rizika spojené s ru¢nou manipulaciu s bremenami je mozné

obmedzit’ pomocou vhodnych néstrojov alebo zariadeni. (Gros, 2016)

6.1.2 Manipulacné voziky s motorovym pohonom

NajrozsiahlejSou skupinou manipulaéného prostriedku tvoria v skladoch rozne
manipulacné voziky s motorovym pohonom. Su urcené pre horizontdlnu aj vertikalu

dopravu manipulacnych jednotiek, najCastejSie paliet, boxov, krabic a pod. Pohonnou



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 33

jednotkou mozu byt benzinové, naftové, alebo plynové motory na kvapalna alebo stlaceny
plyn. Pre menSiu nosnost’ si vyuzivané hlavne elektromotory pohanané akumulatorovymi

batériami nesenymi vozikom. (Gros, 2016)

Zabezpecuju dopravu medzi jednotlivymi ¢astami skladu, napriklad medzi prijmom
tovaru a skladovacimi priestormi, medzi skladovacimi zénami, komplikacnymi linkami
a expediciou, ukladaji manipulacné jednotky do regéalov, vytvaraju skladovacie bloky na

vol'nych skladovacich plochach. (Gros, 2016)

Najrozsirenej$im manipulaénym prostriedkom danej skupiny je celny vysokozdvizny
vozik. Jeho typickym znakom je na Cele voziku instalované zdvihacie zariadenie zlozené
z dvojitého teleskopického stoziaru s dvoma az tromi vysuvnymi teleskopickymi prvkami,

na ktorych je umiestneny nosi¢ s manipulaénymi vidlicami, alebo s ploSinou. (Gros, 2016)

Priemyselné voziky, ako paletové voziky, ploSinové vozniky, ru¢né voziky a Zeriavy,
slizia na presun a prepravu materidlov atovaru. Moézu byt manudlne ovlddané alebo
pohanané elektrickou energiou, ¢im zvysuju efektivitu manipulécie a znizuju fyzicku zat'az

pracovnikov. (Venkataraman and Demirag, 2022)
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7 PRIESTOROVE USPORIADANIE

Navrh usporiadania zavodu sa stal zakladom sucasnych priemyselnych zariadeni, ktoré
dokazu ovplyvnit' efektivnost’ prace. Je dolezité rozmiestnit’ a umiestnit’ zamestnancov,
materidly, stroje, zariadenia a iné podporné vyrobné zariadenia tak, aby vzniklo co
najefektivnej$ie usporiadanie zdvodu. Ziadnu z metodik viak nie je mozné opakovane
aplikovat’ na vSetky usporiadania zavodu tak, aby sa zmenili na najefektivnejSie
usporiadanie zavodu. V tomto pripade je tvorba rozmiestnenia zavodu skor umenim ako
vedou. Problémy s vyvazovanim liniek sa vyskytuju vo vSetkych priemyselnych odvetviach.

(Buchari, et.al., 2018)

Rozdelenie a usporiadanie zohravaji kl'ai¢ovu tlohu pri efektivnom vyuZzivani kapacit
v logistike. Alokécia arozloZenie zostdvaju rovnako dolezité pre vSetky vyrobné
spolo¢nosti, pricom niektoré firmy riesia tento proces systematicky, zatial’ ¢o in¢ ho zlepsuju

postupne na zaklade ziskanych skusenosti. (Straka et al., 2023)

Spravna alokdcia musi zohladnovat’ vSetky poziadavky, ktoré sa na fiu vztahuju.
Projektovanie pracoviska je komplexna tloha, pri ktorej je potrebné zabezpecit’ efektivne
vyuzitie zdrojov a zaroven vytvorit’ bezpe¢né pracovné prostredie pre zamestnancov. Ked'ze
alokacia a layout su strategické rozhodnutia s dlhodobym dopadom, je nevyhnutné k nim
pristupovat’ zodpovedne. Alokacia zahfiia rozmiestnenie firiem, skladov, vyrobnych liniek,
strojov a d’alSich prvokov v ramci dostupného priestoru. Pri zlepSovani alokécie a rozloZenia
mozno vyuzit rézne metddy a techniky, priCom pocitacova simulacia sa ukazuje ako u¢inny

nastroj na rieSenie tychto problémov. (Straka et al., 2023)

Jednym z najddlezitejSich aspektov projektovania je detailny navrh rozmiestenia
prvkov, pri ktorom je potrebné zohl'adnit’ priestorové poziadavky v 2D v 3D modeli, aby

bolo mozné dosiahnut’ optimélnu organizaciu pracovného prostredia. (Straka et al., 2023)

Pri organizovani vyrobného procesu je potrebné zohl'adnit’ mnozstvo faktorov, ktoré
ovplyviiuji jeho priebeh. Jednym z tychto faktorov moze byt Specializacia, technicka
uroven zariadenia usporiadanie pracovisk. Rozmiestenie vyrobnych priestorov musi
zodpovedat’ zvolenej forme organizacie. Pracoviska a prevadzky by mali byt usporiadané
tak, aby umoznovali jednosmerny pohyb materidlovych tokov, ¢o vedie k maximalnej

efektivite a optimalnemu usporiadaniu. vyrobku (Macurova a spol., 2018)
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Typy Specializacie pracovisk

Specializécia pracovisk je jednym z kI'aCovych faktorov, na ktorych zavisi usporiadanie
a rozmiestenie pracovisk. Pracoviska mézu byt organizované roznymi spdsobmi v zavislosti

od vyrobnych podmienok. (Macurova a spol., 2018)

e Individudlne rozmiestenie — vyuziva sa v pripade ked’ je narocné najst’ spolocné

znaky praci alebo vyrobkov.
e Skupinové rozmiestenie — pracoviska sa zoskupuju podl'a typickych znakov.

e Technologické rozmiestenie — zoskupuju sa zariadenia alebo technologie po pripade
pracovnici ktoré vykonavaju podobne alebo rovnaké operdcie. (Macurova a spol.,

2018)
Specializacia predmetna (procesna)

Pri tejto sustave pracovisk st zoskupené urcité technologicky odlisné pracoviska,
ktoré st urcené ku vyrobe technologicky si podobnych predmetov. Cielom tejto
Specializacie je, aby pracovny predmet postupoval plynule od jednej operacie ku druhej atd’.

(Macurova a spol., 2018)
Jej vyhodami su:
e Priechod ur€enym usekom logistického retazca je jednoduchsi a rychlejsi,
e Skracuje Casovy priebeh vyroby
e Skracuje dopravnu cestu
e Znizuje rozpracovanost’ a naklady
e ZlepSuje sa vyuzitie kapacity
Nevyhodami su:
e Vicsie riziko nenaplnenia kapacity
e Potreba dodrzovania planovanych lehot a oprav strojov
e Neustale usilovanie o zvySovani stupiia Standardizacie
e Zavislost na druhu vyrobku zlozitost’ zmien vyrobného programu

e NaruSovanie prace d’alSim pracoviskam v pripade zmetkovitosti vyrobku (Macurova

a spol., 2018)
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8 METODY VYUZITE V PRACI

Tato Cast’ opisuje metody pouzité v praktickej Casti diplomovej prace ktoré s potrebné pre
splnenie ciel’a projektu. Ganttov diagram umoznuje vytvorit’ ¢asovy harmonogram, SWOT
analyza je pouzité pre ziskanie informacii o pozitivach a zaporoch podniku a taktiez aj o jeho
externych prilezitostiach a obmedzeniach. RIPRAN ziskava analyzu rizik este pred konanim

projektu a tvori pripadné oSetrenia tychto hrozieb.

8.1 Ganttov diagram

Ganttov diagram znazorfiuje, €o sa deje s urcitou tlohou alebo zdrojom v priebehu Casu. Je

to dobry sposob, ako vytvorit’ harmonogram. (Richards and Grinsted, 2013)

Cas je vzdy zobrazeny na vodorovnej osi a zdroje alebo ilohy na su zobrazované na
zvislej osi. Zdrojom mdze byt’ operator, zariadenie, funkény tim alebo skupina, ¢i dokonca
celé oddelenie. Ulohy alebo zadania sa priradia ku zdrojom s ¢asom zaciatku a konca, aby

sa z nich vytvoril plan. (Richards and Grinsted, 2013)

Ganttov diagram sa pouziva pre grafické zobrazenie kIiCovych ¢innosti a pre dobu
trvania spojent s danymi ¢innost’ami. Tie sa nasledne prekryji kalendarom, aby sa ukazalo,
kedy sa cCinnosti uskuto¢nia. Okrem zobrazenia kIiCovych ¢innosti, Ganttov diagram
zobrazuje aj rozhrania uloh a vzt'ahy medzi predchadzajucimi a nasledujucimi ulohami. To
poskytuje vizualne zndzornenie a umoziuje rychlu identifikaciu vplyvu na harmonogram (t.
J. oneskorenie alebo stiahnutie loh po pripade celého projektu) na zaklade oneskorenia
alebo stiahnutia jednej tlohy. Ganttov diagram umozituje okamzity pohl'ad na planované
¢innosti a harmonogram projektu, umoznuje posudit’ kI'acové zdroje v porovnani s planom

a tieZ dokéaze zhodnotit’ vykonnost’ projektu v porovnani s planom. (Roderick A. et al., 2022)

Ganttove grafy sa vyuzivaju aj pri riadeni projektov na zachytenie ¢innosti, ktoré sa
vykonavaju v danom case a moZu sa pouzit aj pre zobrazovanie pridelovania zdrojov
uloham. Ganttove diagramy sa pouZivaju hlavne na riadenie projektov alebo planovanie

vyroby, a preto zahffaju:

e zistenie Uplného ¢asu na dokoncenie ulohy, série uloh alebo projektu po ich

spracovani prostrednictvom viacero zdrojov;

e zistenie celkovej pldnovanej Urovne vyuzitia tychto zdrojov ako vysledok

daného harmonogramu;
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e kontrolu, ¢i zdroje nie st obsadené dvakrat a ¢i sa nepredpoklada, Ze llohy alebo

I'udia nebuda v danom ¢ase na viacerych miestach;

e zlepsit’ vyuzitie zdrojov alebo celkového ¢asu dokoncenia prace tak, aby sa

ulohy alebo pracovné miesta naplanovali inym spdsobom;

e kontrola progresu v porovnani s planom. zhrnutie teoretickej casti (Richards and

Grinsted, 2013)

Hlavnou vyhodou Ganttovho diagramu je, ze sa zneho lahko dokazu vycitat
informacie. Tieto grafy sa daju jednoducho aktualizovat. Co je silnou ale zaroveti aj slabou
strankou Ganttovho diagramu. Kazdy stakeholder projektu dokaze ¢itat’ Ganttov diagram
bez akychkol'vek Skoleni a skoro bez technickych znalosti o projekte. Toto je silnd stranka
diagramu. Jeho slabou strankou je, Ze interpretacia toho, o graf zobrazuje, alebo zmenu
priebehu projektu, sa méze vyzadovat’ dokladné znalost’ technologie projektu, ktora nie je

viditeI'na na grafe, ale je dostupna v sieti alebo v plane projektu. (Meredith and Shafer, 2020)

Ganttové diagramy patria k najobl'ibenej$im nastrojom vizualizacie projektov. Ide
o stipcové grafy, kde stipce zobrazujti jednotlivé ulohy alebo &innosti. Horizontélne os (os
X) predstavuje Cas, zatial’ co na l'avej strane st uvedené nazvy uloh. Pociato¢ny a koncovy
bod stipcov udéva datumy zaiatku a konca kazdej ¢innosti a ich dizka vyjadruje potrebny

¢as na dokoncenie. (Bianconi, 2024)

Ganttove grafy su usporiadané zhora nadol podl’a poriadenia tloh, pri¢om prva tloha sa
nachddza na vrchu a posledna dole. VoliteI'ne m6zu zobrazovat’ Glohy zoskupené do faz. Ich

hlavnou vyhodou je jednoduchost’ ¢itania a interpretacie. Poskytuju okamzity prehl'ad o:
e Jednotlivych ¢innostiach (a pripadne aj fazach)
e Zaciatkoch, koncoch a trvani jednotlivych uloh,
e (Celkovom zaciatku, konci a trvani projektu.
Na druhej strane Ganttove grafy neumoznuju vizualizaciu:

e Zavislosti medzi ulohami (pr. Ci je potreba ukonéit’ jednu alebo viac tiloh predtym,

ako sa za¢nu d’alSie),
e Nejasnosti ohl'adné zaciatku, konca alebo trvania uloh,

e Vplyvu zmeny ¢asového planu a iné ¢innosti projektu. (Bianconi, 2024)
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8.2 SWOT analyza

Zameriava sa na identifikaciu internych a externych faktorov, ktoré ovplyvnuju uspech
podniku. Interné faktory zahfnaja aspekty, ktoré ma podnik pod svojou kontrolou, zatial’ ¢o
externé faktory su tie, na ktoré podnik nema priamy vplyv. Kombinaciou hodnotenia silnych
a slabych strdnok spolu s prilezitostami a hrozbami je mozné efektivne navrhnut
alternativne stratégie pre podnik. Tieto nastroje umoznuju jasné pochopenie toho, ako
zosuladit’ silna a slabé stranky dostupnymi prilezitostami a hrozbami. (Benzaghta et al.,

2021)

Matica SWOT sluzi na hodnotenie podnikania z pohl'adu jeho silnych a slabych
stranok, prilezitosti a hrozieb. Tento analyticky nastroj identifikuje vyznamné interné
a externé faktory ovplyvitujice obsahovanie podnikovych cielov. Interné faktory su tie,
ktoré podnik dokaze ovladat’, zatial’ ¢o externé faktory st mimo jeho kontroly. Kombinaciou
analyzy silnych aslabych stranok, prilezitosti a hrozieb mozno vytvarat efektivne
strategické alternativy. Takéto pristupy pomahaju jasne ukézat, ako zosuladit’ siln¢ a slabé

stranky s existujucimi prilezitostami a hrozbami. (Benzaghta et al., 2021)
Na zéklade internych a externych faktorov méZu manaZzéri definovat’ Styri stratégie:
e SO stratégie: vyuZzivanie prileZitosti na zéklade silnych stranok.
e ST stratégie: minimalizéacia hrozieb prostrednictvom silnych stranok.
e WO stratégie: zniZovanie slabych stranok zavadzanim novych prileZitosti.
e WT stratégie: eliminécia hrozieb prostrednictvom redukcie slabych stranok.

Maticu SWOT moZno zostavit’ aj pomocou nastrojov, ako st matica hodnotenia vonkajSich
faktorov, matica hodnotenia vnitornych faktorov alebo matica konkurenéného profilu.
Tento analyticky pristup pomaha podnikatel'om efektivne planovat’ a rozhodovat’ o d’alSich

krokoch. (Benzaghta et al., 2021)

8.3 RIPRAN

RIPRAN je systematickd metdoda na analyzu rizik, ktoru firmy efektivne vyuzivaju pri
riadeni rizik v automatizacnych projektoch. Tento pristup zohl'adiiuje vSeobecné uznavané
principy inzinierstva rizik a je v stlade s medzindrodnymi normami ISO pre riadenie rizik.

(Lacko a Doskocil, 2022)
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Metoda bola vytvorena na zdklade systémového pristupu, ktory je sucastou Sirsej

systémovej metodologie. Pri jej aplikacii sa kladol doraz na niekol’ko zakladnych aspektov:

e Komplexné vnimanie systému — rizika posudzuji ako sucast vzajomne

prepojenych prvkov projektu.

e Procesné riadenie — identifikacia rizik sa vykonava systematicky ako sucast’

projektového cyklu.

e Timova praca — efektivnost’ analyzy zvysuje aktivna spolupraca projektového

timu.

e Vysokd kvalita analyzy — dbéraz na presnost a spolahlivost, v sulade

s principmi TQM (Total Quality Managment).

Vyhodou RIPRANU je jeho jednoduchost’ metddy. Obsahuje vietky ¢innosti, ktoré
podporuju  kvalitu vykondvanej analyzy. Metdéda sa dokdze prisposobit
akémukol'vek typu urCenia hodnoty rizika. Dokaze pracovat s Ciselnymi
hodnotami, sustavami tabuliek, verbalnych hodnét ¢im je mozné metddu aplikovat’
aj pre zlozité pripady analyzy rizik a dokéze reagovat’ aj na rozne stupne znalosti

o pravdepodobnosti rizika a jeho dopadoch. (Lacko a Doskocil, 2022)

8.4 Software pouzity v praci

V praci st vyuzité aj softwarové aplikacie ktoré zjednoduSili a spresnili pracu pri

vykonavani analyz alebo spresnili buduci vzhl'ad problematiky prace.

8.4.1 Modelovanie a simulacia

Jednym z pristupov na overenie spravnosti a kompletnosti upravenej vyroby systému je
testovanie prostrednictvom modelovacich a simulacnych nastrojov vyroby systému a
testovanie prostrednictvom modelovacich a simulacnych nastrojov vyrobnych procesov.
Simulacia mé zasadny vyznam nielen pre efektivnu realizaciu vyrobnych postupov, ale aj
pre ich neustdle zlepSovanie. Tento proces zahfia zlepSovanie tokov materialov, riadenie
zasob alebo hodnotenie podla kritérii, ako je vyrobné trvanie ¢i naklady. (Plinta and

Radwan, 2023)
AutoCAD

AutoCAD je softvér pre pocitacovo podporované navrhovanie (CAD), ktory sluzi na

presné 2D a 3D kreslenie, dizajn a modelovanie pevnych telies, ploch a sietovych objektov.
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Poskytuje funkcie na automatizaciu uloh a zvySenie produktivity, ako si porovnavanie
vykresov, pocitanie, priadavanie objektov ¢i vytvéranie tabuliek. Obsahuje aj sedem
Specifickych nastrojovych setov urcenych pre elektricky dizajn, navrhovanie rastlinnych
projektov, architektonické vykresy, strojarsky dizajn, 3D mapovanie, priddvanie
skenovanych obrazkov akonverziu rastrovych obrazkov. AutoCAD umoziuje
pouzivatelom vytvérat, upravovat a anotovat vykresy na pocitaci, webe aj mobilnych

zariadeniach. (Autodesk, 2025)
Tecomatix Plant Simulation

Program je navrhnuty tak, aby pouzivatel'om umoznil vytvérat’, simulovat’ a zlepSovat’
digitalne dvojca vyrobnych procesov. Zahfna roboty, automatizované systémy, manipulacie

s materidlom a zapojenie l'udi, cielom zvysit’ efektivitu podnikania. (Siemens, 2025)

Vdaka simulacii a optimalizcii, program podporuje hodnotenie a zavadzanie
modernych vyrobnych postupov, zariadeni a operacii, o prispieva k zvySeniu flexibility

vyrobnych procesov. (Siemens, 2025)

Pouzivatelom poskytuje pokrocilé prostredie s vysokou presnostou a realistickymi
nastrojmi pre modelovanie, simuldciu a optimalizéciu, ¢o urychluje inovacné procesy

a zvySuje vykonnost’. (Siemens, 2025)

V Tecnomatix plant simulation je mozné modelovat objekty 3D simulaénom prostredi.
Vytvéarat dobre Struktirované zariadenia liniek a operacii pre rychle a efektivne
modelovanie diskrétnych a nepretrzitych vyrobnych procesov za pomoci objektovo

orientovanej architektiry a moznosti modelovania. (Siemens, 2025)
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9 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Vyroba nabytku obsahuje celé¢ procesy od konstrukcie dielcov az po montdz a balenie.
Drevené materialy, ako drevotrieskové a drevovlaknité dosky, su zdkladom vyroby nabytku.
Kazdy typ materialu poskytuje svoje Specifické vlastnosti (Nutsch, 2012). Slova tohto autora
sa zhoduju svyrobou nabytku v podniku. Rovnako vyrdba néabytok prevazne
z drevotrieskového materidlu. Nabytok bez ohl'adu na jeho typ ¢i pouzité materidly, sa
sklada zo zakladnych konstrukénych prvkov - dielcov, ktoré su vzajomne spojené tak, aby

vytvorili funkény celok (Zemiar, 2007).

Projekty st definované ako ¢asovo obmedzené aktivity zamerané na tvorbu hodnoty
pre podnik (Kerzner, 2022). Hodnotou tejto prace je vytvorit' projekt ktory zaisti vysSiu
efektivnost’ vyroby v podniku. Riadenie projektov zahfiia vyuzitie odbornych znalosti
a strategickych nastrojov (Waterworth a Gavin, 2024), na projekte sa podiel'alo viacero osdb
vratanie projektového timu. Uspesnost’ projektu sa odvija od zadania jasnych cielov a ich

meratel'nosti (Svozilova, 2016).

Logistika je dolezitym aspektom dodavatel'ského retazca, ktory zabezpecuje efektivne
riadenie tokov, sluzieb a informacii (Gros, 2016). Vyznam logistika sa vyvija v stuvislosti
s globalnym hospodarstvom, kde sa firmy snaZia o udrZateI'né a optimalizované rieSenia
(Plessis et al., 2024). Vel'mi vyznamny vplyv ma na logistiku zavadzanie informacnych
technologii, ktoré zefektivituju procesy a podporuji automatizaciu (Peter, 2024). S tymto
autorom sa zhoduje v praktickej Casti diskusia ktord sa zaobera automatizaciou v logistike.
Poskytovatelia logistickych sluzieb vykonavaji dolezita rolu v prepojeni organizacii v ramci

dodavatel'skych retazcov. (Alenzy, 2024)

Sklady nemusia byt’ len ndkladovymi strediskami, ale predstavuju aj vyznamny ¢lanok
dodavatel'ského retazca, ktory prispieva k zlepSeniu sluzieb zékaznikom (Richards, 2022).
Moderné skladovacie rieSenia by mali byt’ flexibilnejSie a efektivnejSie nakol'ko naroky na
ich kapacitu priestorov rasti (Rangarajan, 2022) a preto je nutné zvicsit' skladovy priestor
v podniku. Planovanie skladov a ich typologia zohravaji klI'aicova tlohu pri dodavatel'skej

stratégii (Kuldepak Singh, 2021).

Vyrobny proces je zdkladom transformdacie surovin na vyrobky s pridanou hodnotou
(Groover, 2019) s touto definiciou sa zhoduje aj vyroba ndbytku. Moderné riadenie vyroby
musi odrdzat’ poziadavky trhu, kde rastie dopyt po flexibilnej vyrobe (Molnar et al., 2025)

robotizacia a automatizované systémy prestavuji zasadni sucast vyrobnych inovacii
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(Ceccarelli, 2022). V diskusii je uvadzana aj automatizovana vyroba ktord firma

v budicnosti bude planovat’ pre zvySenie ich efektivnosti v rdmci vyroby.

Efektivna manipulacia s materidlom minimalizuje néklady a riziko poskodenia
vyrobkov (Venaktaraman and Demirag, 2022) nazory autorom su implementované do Casti

projektu manipulacie so strojovou technikou pocas jej preusporiadania.

Rozmiestenie vyrobnych pracovisk a zdvodov je strategickym rozhodnutim, ktoré
ovplyviiuje logistiku a vyrobné procesy (Buchari et al., 2018). Ddlezita je Specializacia
pracovisk, ktord umoziluje efektivne tokové vyrobné procesy (Macurova et al., 2018).

Rozmiestenim pracovisk vo firme by sa mali zlepsit’ materidlové toky vo vyrobe.

Ganttov diagram slizi na vizualizaciu casovych harmonogramov a pldnovanie
projektovych uloh (Richards and Grinsted, 2013). SWOT analyza pomaha identifikovat’
kl'acové faktory ovplyvitujice podnikanie (Benzaghta et al., 2021) RIPRAN zabezpecuje
systematicku analyzu rizik, priCom odzrkadl'uje principy riadenia projektov (Lacko
a Doskocil, 2022). simulacné a modelovacie softvéry ako AutoCAD a Tecnomatix Plant

Simulation zvySuju presnost’ a efektivitu projektovania (Siemens,2025), (Autodesk, 2025).
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I PRAKTICKA CAST
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10 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI IDONA SPOL. S R.O.

Spolo¢nost’ IDONA spol. s r. 0. je vyrobcom nabytku, vyraba predovsetkym atypické
zariadenie interiérov pre hotely, kanceldrie, retail a privat priestory. Firma posobi na trhu od
roku 1989. V dnesnej dobe firma operuje po celej Eurdpe a zmeriava sa hlavne na hotelovy

segment.

Momentalne ma firma zamestnanych 60 Specialistov pre technologie pilenia
a obrabania na CNC strojoch, olepovania technolégiou LASER, PUR a EVO. Spolo¢nost’
obsahuje aj tim technickej pripravy vyroby, kde konstruktéri konzultuju s architektom

projektu a spolo¢ne podrobne pripravuju vyrobnu dokumentaciu pre vSetky prvky projektu.

IDONA spol. s r.0. ziskala v roku 2004 certifikat podl'a normy ISO 9001:2000 v oblasti
— Navrh a vyroba nabytku a zariad’ovanie interiérov. V roku 2007 ziskala novsiu formu ISO

9001:2008. (IDONA spol. s r.o., 2025)

10.1 Historia podniku

Firma zacala fungovat’ vroku 14.11. 1989. Idona pdsobi ako jedna z hlavnych
vyrobcov komplexnych interiérov hotelov, kancelarii a privatnych stavieb na Slovensku.
V roku 1990 sa zaoberali prevazne realizaciami kancelarii a bank kde spéjali klasicka ru¢na
pracu s nastupujicimi novymi Standardmi. V roku 2014 sa firme podarilo dostat’ aj na
zahrani¢ny trh — Chorvéatsko, Rakusko, Nemecko. V roku 2015 investovala a zaradila do
svojej vyroby aj CNC stroje a progresivny systém riadenia firmy. V roku 2019 oslavila
vyroc¢ie 30 rokov. V tomto roku tiez uspeSne zrealizovala svoj najvyznamnejsi a najvacsi
projekt v Parizi. V roku 2024 bol dokonceny d’alsi prelomovy projekt hotelu v Parizi ktory
ma kapacitu 700 izieb. Momentélne sa firma snaZi expandovat’ aj do Saudskej Arabie a bola
sa odprezentovat’ na vystave v Ridde. Tam by chcela v blizkej budticnosti vyvazat’ svoje

produkty. (IDONA spol. s r. 0., 2025)

Ciel'om tejto prace je vytvorit’ usporiadanie strojov vo vyrobnej hale, ktord bola firmou
roz$irend a vytvorit vhodny priestor pre skladovanie hotovych vyrobkov. Ekonomicky
vyhodnotit’ renovaciu priestorov vyroby, jej ndvratnost’ a zlepSenie vykonnosti vyroby

podniku.

Vzhl'adom na dobré vzt'ahy s vedenim firmy a prechadzajiicu prax v oblasti dizajnu

som bola pocas Stiidia na vysokej Skole poziadand o pomoc pri renovécii priemyselného
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parku. Zameranie sa na interné procesy vyroby umoznilo efektivnejsie rieSenie usporiadania

priestoru vyroby a skladu.

10.2 Interna logistika spolo¢nosti

IDONA spol. s r.0. je projektova firma a zameriava sa na zékazkova vyrobu. Momentélne
ma spoloc¢nost’ technologické usporiadanie vyroby, ktoré kvoli vyrobe na zakazky nie je
mozné vyrazne menit’. Do haly strojovej vyroby je prijem materidlu bud’ priamo z kamiéonu
od dodavatel’a a tam sa nejaky Cas temperuje, alebo zo skladu materidlu, ktory sa nachadza
oproti. Tento sklad je vykurovany, nakol’ko je nutné aby mal material rovnaku teplotu ako

je vo vyrobnej hale, kvoli pracovaniu materialu.

Obréazok 1 Vykurovany sklad materidlu (Interné materialy)

Nasledne materidl prejde technologickym spracovanim podla vyrobného planu
a vyrobeny polotovar sa presuva do rucnej Casti vyroby, kde sa dielce nabytku poskladaju
na hotovy vyrobok, alebo v pripade vacsich kusov do skupin, ktoré sa az nasledne poskladaji
na mieste montaze. Tu sa kontroluje kvalita hotového vyrobku. V tomto priestore firme
vznikajl prestoje tym, Ze je tu nedostatok priestoru pre skladanie ndbytku a pracovnici svoju

rozrobenu pracu musia premiestiiovat’ tak, aby bolo mozné rozpracovat’ d’alsi kus nabytku.
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Popripade d’alSou zbyto¢nou manipulaciou vytvorit’ dostatok priestoru na dopracovanie
vyrobku. Nasledne sa vel'’ké komponenty rozlozia, zabalia sa a ukladaji sa do skladovych
priestorov pre hotové vyrobky, alebo zostavaju v priestoroch vyroby, odkial’ sa rovno

vyexpeduju.

Na obrazku ktory sa nachadza vo vdc¢Som formate ako Priloha P I je znazorneny
povodny stav vyroby a skladovania v spolo¢nosti. Sklad hotovych vyrobkov bol spojeny
s vyrobnou halou. UZ od pohl'adu je vidiet’, Ze vo vyrobnej dielni je ve'mi malo priestoru
a nachadza sa tu blizko seba vel'’ké mnoZzstvo strojov. Zaroven su stolarske pracovné stoly -
ponky usporiadané vel'mi blizko seba, ¢o obmedzuje pracovnikov komfortne robit’ na svojej

zadanej préaci.

L S |
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—> —  expedicia hotovych vyrobkov
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Obrazok 2 Povodny layout vyroby a skladu (vlastné spracovanie podl'a internych
materidlov)

Technologické zariadenie firmy:

Na zéklade rozhovoru s majitel'om firmy bolo popisané technologické zariadenie
vyrobnej haly. Vyroba obsahuje 2 ndrezové pily. CNC narezové centrum a rucni

formatovaciu pilu. CNC narezova pila je pre vSeobecné formatovanie, prevazne vel'kych
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dielov a formatovacia pila sluzi pre mensie formaty materidlu. Nasledne sa vo vyrobe
nachadza stroj pre olepovanie hran reznych ploch materialu. Dalej st vo vyrobe 2 CNC
frézovacie stroje. Jeden je 5 osy a druhy 3 osy. Spolo¢nost’ vlastni aj CNC stroj pre vertikalne
vitanie a stroj pre horizontdlne vftanie. Takmer do kazdého nabytku sa pri spojovani
vyuzivaju aj koliky. Podnik mé taktiez vitaciu kolikovacku — typlovacku pre potreby

vyhotovovania dier pre spojovacie koliky.

Vo vyrobe menej Casto vyuzivaju stroje ako egaliza¢na brtska, stroj na lepenie dyhy,

malé frézka, hobl'ovacka a vakuovy stroj na tvarovanie materialu Corrian.

Vyroba obsahuje aj lakoviiu, ktora sa vyuziva skor pre naroc¢nejsie atypické vyrobky.
Zakaznici vSak zvycajne dopytuju drevotrieskovy material, ktory je pri spracovavani mene;j

narocny a je cenovo vyhodnejsi.

V Casti ruénej vyroby sa nachadzaju len malé stroje ako bruska a pod., v pripade Ze
je treba cCast’ vyrobku opravit v mensom rozsahu. Samozrejmostou je ruéné naradie

a pomocky na skladanie nabytku.

Skladovy priestor hotovych vyrobkov ma nedostatocnt kapacitu a plni sa dokoncenymi
vyrobkami pred vyexpedovanim k zédkaznikovi. Z priestorovych dovodov sa niektoré kusy
musia neefektivne premiestiiovat’ ¢i uZ pri uskladneni alebo nakladani pri expedicii.
V najhorSom pripade kusy dokonca zostavaju vo vyrobnej hale, kde uz aj bez nich je vel'mi
malo priestoru. Sklad hotovej vyroby sa nachddza vedl'a vyrobnej haly. Na tom mieste bude
v kratkom case vybudovana hala pre vyrobu. Firma taktiez potrebuje najst’ priestor pre novy

sklad, ktory by bol vacsi.
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11 ANALYZA SUCASNEHO STAVU SPOLOCNOSTI

V poévodnom stave mala spolo¢nost’ vo svojom areali jeden hlavny stavebny objekt, ktory
bol rozdeleny na administrativnu ¢ast’ a ¢ast’ vyrobnu halu. V prvej Casti vyrobnej haly sa
nachdadzala strojova Cast’ vyroby a v druhej ru¢na vyroba. IDONA spol. s r. 0. v poslednych
rokoch vyrazne expanduje a tym rovnako rastie aj objem vyroby. Dostupny priestor bol teda
vyuzity na maximum, pricom narazovo vznikali kritické situacie sposobené nedostatkom
priestoru na preskladnenie ako rozpracovanej vyroby, tak aj polotovarov. Tento trend firme
spdsobuje komplikacie vo vyrobe tym, ze vel’ky pohyb rozpracovanej vyroby (polotovarov)
medzi strojovou a ru¢nou vyrobou vytvara prestoje v oblasti manipulacie. Zamestnanci
rucnej vyroby musia presuvat’ palety do volnejSich casti haly tak, aby si dokazali vytvorit’
priestor na pokra¢ovanie vo vyrobe, pripadne zacat’ vyrabat’ novu zadkazku. T4to manipulécia

je pre vyrobu podniku stratova hlavne v ¢asovej oblasti a je nutné ju minimalizovat’.

11.1 SWOT
Tabulka 1 SWOT analyza
+ -
Silné stranky Slabé stranky
Firma expanduje Vyssie naklady
Dostatok zakaziek Casové obmedzenia kvdli prestojom Interné
Vyskoleny/ kvalitny Madlo priestoru na skladanie zakaziek faktory
personal Nezhody zamestnancov kvoli malym priestorom
Vedenie na vysokej Urovni | pre ich pracu
Marketing/ dobra reklama | Malo skladovacieho priestoru
PrileZitosti Hrozby
Konkurencieschopnost Zmena zdkonov
Zndasobenie %akauek ’ Konlkt'Jrenua Externé
Expandovanie na nové Infl.af:la , , . faktory
trhy Politické problémy vo svete/ vojna
Zvysenie efektivity
Znasobenie vyroby

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Analyza bola vyhodnotend projektovym timom na porade, prostrednictvom diskusie.
Vyhotovenim analyzy SWOT sa ukazal dovod, preco by firma mala zvicsit’ svoje vyrobné
a skladové priestory. Ci uZ z negativneho hladiska kvéli prestojom vo vyrobe, alebo ako
prilezitost’ zvysit’ efektivitu vyroby a tym ziskat' novych zakaznikov, pripadne sa dostat’ na

nové trhy.
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Na zéklade rozhovorov a konzultacii s majitelom firmy a pracovnikmi sa rozhodlo
aplikovat rozlozenie vyroby, ktoré bude technologicky prispésobené hlavne vyrobe nabytku
pre hotely vyzadujuce nabytok z drevotrieskovych laminovanych dosiek. Z tohto dovodu
bola vytvorena jednoducha analyza projektu mensiecho penzidénu, od ktorej sa odvijal

nasledny navrh rozlozenia strojov vo vyrobe.

11.2 Modelovy priklad z realneho projektu - pripadova Studia:

Aby sa ziskali potrebné vstupné informacie o internej logistike firmy a dali sa pochopit’
materialové toky vo vyrobe, v ramci diplomovej prace boli analyzované procesy pomocou
pripadovej stadie. Pomocou nej sa preukazu problematické miesta v procese vyroby

a skladovania.

Firma zadala do vyroby zariadenie interiéru penzionu v nizSom (lacnejSom) Standarde.
Ako material si zdkaznik vybral laminovanu drevotriesku. Tento projekt pozostdva zo
zariadenia izieb, ktoré sa v jednotlivych izbach zhoduje a zariadenie recepcie, ktoré sa bude
vyrabat len ako jeden atypicky celok. Celé zariadenie mdézeme rozdelit’ na vlastni dodavku
a nakupované predmety. Tieto budii doddvané externymi dodévatel'mi priamo k zédkaznikovi
anebudu prechadzat’ vyrobou. Vzorovy projekt bude d’alej vyhodnocovany z hladiska

efektivnosti internej logistiky.
Struény popis technoldgie vyroby nabytku:

Narez: dosky laminovanej drevotriesky sa narezl na pozadované rozmery. Tento krok

zahtnia pouzitie CNC narezového centra pripadne rucnej formatovacej pily.

Nasledne sa podl'a typu nabytku (skrifia, stol, nocny stolik, poster’,...) vykona d’alsi krok

a to:

Vitanie a frézovanie: V tomto kroku sa vykonava vyhotovenie otvorov na montazne
komponenty, ako su skrutky, koliky a iné typy nabytkového kovania. Frézovanie sliZi na

vytvaranie drazok pre zapustené komponenty.

Opracovanie reznych hran dosiek: tato operacia riesi upravovanie hran nanesenim ABS
hrany, pripadne lamindtovej pasky. Hrany jednotlivych dielov sa oSetruji kvoli odolnosti
a vizualnym potrebam. Zvyc€ajne sa na tie nalepi ABS plastova hrana alebo hranovacia
paska. Tym sa prekryji rezné plochy drevotriesky a dosiahne sa finalny vzhl'ad a ochrana

boc¢nych ploch. Tieto kroky mozu byt’ vzajomné zamenené, pokial to technoldgia dovol'uje.
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Naésledne prebieha montaz dielov-poskladanie vyrobku: Po pripraveni vSetkych dielov
sa nabytok zacina montovat. Diely sa spajaju pomocou skrutiek, kolikov alebo réznych
druhov spojovacich kovani. Tiez sa osadia zavesy dveri, kovania umoznujuce lahké

otvaranie zasuviek, nabytkové tchytky a d’alSie funkéné alebo ozdobné komponenty.

Kontrola kvality: Po zmontovani sa vykonava dokladné kontrola kvality. Skontroluje
sa, ¢i su vSetky diely spravne zmontované, pohyblivé Casti spravne funguju a ¢i neexistuju

ziadne viditeI'né chyby alebo poskodenia.
Naésledne sa jednotlivé kusy zabalia a pripravia na expediciu.

Spolo¢nost’ vyuziva na stanovenie cien vlastnych vyrobkov vlastny software, ktory

bol vytvoreny vyuzitim tab. procesora Excell.
Do cien vyrobkov sa premieta:
- Cena materidlu ktory sa d’alej spractuva
- Cena nakupovanych komponentov
- Cena prace
- Rezijné naklady
Na tieto polozky sa eSte pripocita obchodnd marza.
Analyza projektu:
Penzion ma 8 izieb a priestory recepcie.
Zariadenie kazdej izby pozostava z:
2 postele
2 no¢né stoliky
1 TV skrinka

1 Satnik

Zariadenie recepcie pozostava z:
1 recepcny pult
1 zasuvkovy kontajner

1 skrinka pocitaca
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1 skriniova zostava zapultia (spodné univerzalne skrinky, Satnik, nadstavba s priehradkami
na kl'ace atd’.)
Podl'a vypoctov zo softwareu vyplyva:

Casov¢ fondy su:

Pre izby:

Na vyrobu jednej postele 3,0hod. Pocet: 16ks. Spolu: 48hod.
Na vyrobu no¢ného stolika  2,5hod. Pocet: 16ks.  Spolu: 40hod.
Na vyrobu TV skrinky 4,2hod. Pocet: 8ks.  Spolu: 33,6hod.
Na vyrobu $atnika 6,8hod. Pocet: 8ks.  Spolu: 54,4hod.

Pre recepciu:

Na vyrobu recepéného pultu 28,0hod.
Na vyrobu zés. kontajnera  4,0hod.
Na vyrobu skrinky pocitaca 3,5hod.
Na vyrobu zostavy zapultia 25,0hod.

Celkovy ¢asovy fond pre vyrobu tohto projektu bo vypocitany na 236,5hod. po ukonceni
vyroby a vyhodnoteni bolo zistené, Ze vyrobenie tohto projektu si vyzadovalo celkom 266

hodin.

Z toho vyplyva, Ze rezijny cas je 29,5 hod. v tomto rezijnom Case st zahrnuté prestoje
sposobené neefektivnym vyuZzivanim ¢asu z dévodu zbyto¢ného premiestiiovania materialu
pri¢inou ¢oho je nedostatok priestoru a nespravne rozmiestnené vyrobné strojové zariadenie
z hladiska toku materialu vo vyrobe. Na ¢asovych stratidch sa rovnako podiel’a aj nespravne

usporiadanie skladovych priestorov.

Celkovy c¢as vyroby projektu je sledovany manazérom vyroby. Nasledne sa tento porovnal

s vypocitanym ¢asovym fondom. Rozdielom tychto hodnot bude rezijny cas.

Pre tento projekt vysli nasledovné hodnoty:
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Tabulka 2 ¢asové hodnoty projektu - penzion

Celkovy ¢as Vypoditany Podiel rez.
projektu vo vyrobe | vyrobny ¢as ReZijny — jalovy ¢as Casu
266h 236,5h 29,5h 11,1%

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)
Celkova rézia firmy na dany projekt sa pocita ako rezijny ¢as krat ¢loveko hodina.

Tabul'ka 3 vypocet rezijnych nakladov pre projekt - penzion

} Celkovy rezijny naklad firmy
Rezijny ¢as Cloveko hodina (€) na projekt
29,5h 41€ 1.209,50€

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

V tabul’ke st uvedené hodnoty vybrané z prikladovej zakazky. Pri vyrobeni zdkazky

pre mensi penzidn, firma teda strati na prestojoch 1209,50 eur.

Tato Ciastka sa zda byt relativne mald, ale po vypocitani peilaznych strat ro¢ne, firma

straca mnozstvo kapitalu.

Dlhodobym sledovanim vyrobného procesu firma zistila Ze v priemere musi pocitat’

s 10% straty Casu vo vyrobe.

Firma za rok vie odpracovat’ priblizne 70 400 hodin za 11 mesiacov. 1 mesiac z roku
sa pocita ako dovolenky zamestnancov a sviatky, pripadne nutné odstavenie vyroby na

kratS$iu dobu.

Tabul'ka 4 Pocet hodin odpracovanych za rok

Hodiny za mesiac | Mesiace Za rok firma odpracuje
6400h 11 70.400h

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materidalov)

Nasledne firma musi pocitat’ pre kazda zakazku 10% stratu z prestojov. Tychto 10%
zo zékazky sa vynasobia Cloveko hodinou a ziska sa Ciastka vzniknutych nakladov kvoli

prestojom.

Celorocna strata z prestojov sa pocita ako 10% z ¢asového fondu a vynésobi sa
¢loveko hodinou. Za rok firma straca na prestojoch 288.320 eur Co je pre rodinny podnik

relativne vyznamna Ciastka.
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Tabul'ka 5 Pefniazna strata z prestojov za rok

10% z &as. Fondu | Cloveko hodina Strata z prestojov ro¢ne
7040h 41,00€ 288.640,00€

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materidlov)

Z pripadovej Stadie vyplynulo, ze kapacita povodnej haly je mald a je nutné ju rozsirit.
Prestoje sa tu tvoria z dovodu nedostatocného miesta ako pre manipuléciu, tak aj pre
skladanie dielov nabytku. Preto sa firma rozhodla postavit’ nova halu a vytvorit’ nové
usporiadanie strojovej techniky tak, aby sa zvysila efektivita skratenim materialovych tokov

a zniZenie prestojov v oblasti skladania nabytku.

V pévodnom stave su stroje usporiadané vo vel'mi blizkej vzdialenosti a priestory pre
medzioperacné skladovanie su malé. Material sa teda odklada chaoticky aj na iné priestory
ako tie vymedzené pre medziopera¢né skladovanie. Cielom ndvrhu nebude len rozsirenie
kapacity haly, ale aj zvySenie produktivity pomocou lepSiecho usporiadania. Tym sa

zabezpeci organizovana manipulacia s materialom a znizia sa prestoje vo vyrobe.

Na zéklade ziskania informacii a rozhovorov sa firma rozhodla pre krok: zrenovovat
a zvacsit svoj priemyselny aredl. V blizkej minulosti firma spustila projekt na rozsirenie
vyrobnej kapacity. Vedenie spolo¢nosti teda rozhodlo o pristaveni novej vyrobnej haly. Do
tejto sa presunie rucnd vyroba, naviac tu vznikne vAac$i priestor pre ukladanie
rozpracovanych vyrobkov. Stara hala zostane uz len ako strojova dielia. Dalsou
problematikou spolo¢nosti bola nedostato¢nd kapacita skladu hotovych vyrobkov. Tento
sklad bol prevedeny ako Specidlny stan s vykurovanim. Stan firma neskor nahradila vacSou

formou stanu od rovnakého vyrobcu.

Predmetom prace je zvySenie efektivity vlastnej vyroby minimalizaciou ¢asovych strat
spOsobenych neorganizovanou manipuldciou s materidlom rozpracovanej vyroby. Dal§im

priestorom na zlepSenie je prepracovanie systému skladovania materialov.
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12 VARIANTY RIESENIA

Firma si dala postavit’ druhti halu vedl’a povodnej ktora by sltZila pre rozsirenie pracovnych
priestorov tak, aby boli tieto haly vzdjomne prepojené bez prechadzania externymi ¢astami
arealu. Tento priestor je o nieco §irsi ako je velkost pdvodnej haly. Nova hala bude sluzit’

re pracovnikov ruénej vyroby. Tym Ze je hala SirSia, bude mozné naraz rozpracovat’ va¢sie
y s

mnozstvo objemu vyroby - teda vicsiu Cast’ zakazky.

Obrazok 3 Vystavba ru¢nej dielne (Interné materialy)

Tym Ze sa presuva rucné praca do nového objektu nam vznika aj vacsi priestor na
rozmiestenie strojov. Usporiadanim strojovej haly by sa mala znizit' zbyto¢na manipulacia
s materidlom a zvysila by sa tak plynulost’ materialového toku. Vysledkom by bolo skratenie
medziopera¢nych Casov a zvySenie efektivity. Dobrym rozloZzenim strojov a zviacSenim
skladovych priestorov pomdze jednoduchSiemu rozsireniu vyroby do budicnosti, ¢im sa

podnik stane aj konkurencieschopnejSim.
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12.1 Stanovenie poziadaviek zo strany firmy

Vedenie spolocnosti by chcelo zlepsit’ tok materidlu vo vyrobe a najst’ najvhodnejsie
polohy strojov tak, aby boli minimalizované straty sposobené manipulaciou a vzajomnym
blokovanim komunikécie. Z rozhovoru s managementom vyplynuli nasledovné poziadavky.
Rozpracovat’ viacero moznych usporiadani strojov a najst’ najvhodnejsie rieSenie tak, aby
bol dostatok miesta na ¢o najplynulejs$i materidlovy tok a medziopera¢né skladovanie v Casti
strojovej vyroby. Taktiez sa sleduje aj dostatok priestoru a spravne rozlozenie pre rucnu
vyrobu. Néavrhom projektu je vykonat zmenu v priestorovom usporiadani technologie

s ohl'adom na zniZenie ¢asovych strat.

Materidlovy tok prechadza hlavne v oblasti skladu s materidlom a nasledne cez CNC
pily, CNC stroje, ohraiiovacku, nasledne cez ru¢nii vyrobu a prechadza aZz do skladu
hotovych vyrobkov. Aby sa zistilo, aka je najvyhodnejSia cesta materidlu, bolo vytvorenych

niekol’ko navrhov, ktoré sa nasledne konzultovali v ramci podniku na poradach.

Navrh 1.

Boli vytvorené navrhy layoutu, ktoré znadzoriiuji moznosti usporiadania strojovej aj
rucnej haly. V prilohe P IV je prvy z ndvrhov, ako by bolo moZné usporiadat’ zariadenie
haly. Tok materidlu je prisposobeny ku zadaniu poziadaviek. Tieto stroje su v podniku
vyuZivané a tym aj vytaZené najviac.

Stru¢ny technologicky postup v procese vyroby: material prechadza cez CNC
narezovu pilu, nasledne sa material na rezoch olepi hranovacimi paskami a pokracuje do
CNC stroja s piatimi osami. V d’alSej Casti sa do polotovaru vyvrtaju diery a pokracuje do

haly ru¢nej vyroby kde sa poskladé a zabali.

Niektoré vyrobky potrebuji vyvftat' diery aj vertikdlne. Tie eSte pokracuju do

d’alSieho CNC stroja na vrftanie dier vertikalne.

Rozlozenie v ru¢nej hale sa presunulo na jednu stranu aby ndm vznikol vel’ky priestor
pre skladanie nabytku. Vyhodou je moznost’ poskladania aj nadmernych kusov. Nevyhodou
v8ak je, Ze kazda zékazka je r6znoroda ¢i v tvare alebo velkosti. Ked'Ze tu nie je presne
vyhradené oblast’ pre balenie vyrobkov, toto vytvara komplikéacie pri uberani priestoru pre

skladanie nabytku.
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Navrh 1.

Skladacia a
baliaca Zast

Toky materidlu

Obrazok 4 Navrh 1. (vlastné spracovanie podla internych materialov)

Pozitiva Navrhu 1.:

e Moznost skladania nadmernych casti nabytku.

e Eliminacia Castych presunov.

e LepsSia pristupnost’ pri spracovani atypickych kusov nabytku.
Negativa Navrhu 1.:

e Nedostato¢ny priestor pre balenie nabytku (zona nie je presne definovand).
12.1.1 Navrh 2.

V druhom navrhu, v prilohe P V, sa zamenili CNC stroje s tym, ze CNC vftaci

horizontélny stroj sa presunul do prvej Casti vyrobnej haly.

Vyhodou je okamzity presun dielov do ruc¢nej dielne, bez zdrziavania sa v Casti
s menej vyuzivanymi zariadeniami, zdroveil sa vSak zmensuje kapacita medziopera¢nych

skladov.

Rucna hala je rozdelena na polovicu. V prvej polovici st pracovné ponky a v druhe;j
je cast’ pre skladanie a balenie. Na konci haly vedl'a expedicie sa nachadza skladovacia

plocha pre hotové a zabalené vyrobky.

Nevyhodou vSak je zlozitejSia manipuldcia v Casti strojovej haly a mohli by tu

vznikat’ komplikacie.
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Toky materiglu

Obrazok 5 Navrh 2. (vlastné spracovanie podla internych materialov)
Pozitiva Navrhu 2.:
e Rychlejsi postup pri spracovani materidlu (z dovodu blizsie ulozenych strojov).
Negativa Navrh 2.:
e Znizenie kapacity medziopera¢ného skladovania.
e DIhSia cesta ku kolikovacke.
12.1.2 Navrh 3.

V prilohe P VI sa premiestiiovali stroje v menSej Casti strojovej haly. Zamerom bolo
vytvorit’ priestor pre manipulaciu s polotovarmi. Tade, kadial’ polotovary prechadzaji sa
uloZili stroje s mensimi rozmermi aby vznikol vol'ny priestor. Problémom vsak je, Ze v tomto
navrhu sa troj-osy CNC stroj nachadza prili§ d’aleko od technologicky podobnych strojov
a v pripade jeho potreby sa ndm zvysi manipulécia s vyrobkami.

V rucnej Casti sa ponky rozmiestnili naproti sebe s tym, Ze by zdielali priestory pre
skladanie nabytku. Tato verzia sa vSak neosvedcila, pretoze by si pracovnici medzi sebou

zavadzali ¢i uz pri préci, ale aj pri pohybe a manipulacii.
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Toky materiglu

Obréazok 6 Navrh 3. (vlastné spracovanie podla internych materidlov)

Pozitiva Navrhu 3.:

e Lepsi priestor pre manipulaciu s polotovarmi.
Negativa Navrhu 3.:

e Dlhsia cesta ku kolikovacke.

e Typy podobnych strojov nie st usporiadané vo svojej blizkosti.

e Malo medziopera¢ného skladovania.
12.1.3 Navrh 4.

V tomto ndvrhu sa vitaci CNC stroj vratil do menSej Casti, pretoze v predoslych
navrhoch bolo malo priestoru pre medzioperacné skladovanie. Vznikol nam plynulejsi
vyrobny tok s primeranou manipulaciou. Kolikovacka je uloZena na mieste blizko vstupu do

rucnej dielne.

Rucna dieliia sa rozmiestnila tak, aby mali pracovnici dostatok miesta a doplnila sa sem

aj kotucova pila pre pripadné opravy dielcov.

Vo vicSom formate sa nachadza v prilohe P VIL
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Toky materiglu

Obrazok 7 Navrh 4. (vlastné spracovanie podla internych materialov)
Pozitiva Navrhu 4.:
e Dostatok medziopera¢ného skladovania.
e Kratky materidlovy tok.
e V dielni rucnej vyroby je dostatok priestoru.
Negativa Navrhu 4.:

e Hlavné zameranie na vyrobu s drevotrieskovymi doskami - menej vyhodné

usporiadanie pre spracovanie lakovanych dielov.

Po konzultaciach s vedenim firmy a manazérom vyroby sa rozhodlo pre variant navrhu
4. Dovodom bolo zameranie sa podniku hlavne na vyrobu nabytku z laminovanych
drevotrieskovych dosiek ateda prispdsobit’ vyrobu tomuto materidlu. V pripade préace
s masivom je materidlovy tok vel'mi podobny a nemali by v iom vznikat’ komplikacie. Tento
variant mal zo vSetkych najviac pozitiv a najplynulejsi materidlovy tok. V ru¢nej dielni by

malo vzniknut’ dostatok miesta pre rozpracovanie zékazky a aj dostatok pre jej balenie.

12.2 Skladova ¢ast’

Firma mala v povodnom zostaveni sklad hotovych vyrobkov priamo vedla vyrobnej haly.
Avsak priestory, kde tento stanovy sklad stal, vyuZila na vystavbu vyrobnej haly a sklad bolo
nutné premiestnit’ na in€ miesto. Po rozhovoroch s personalom sa majitelia podniku rozhodli

zru$it parkovaciu plochu za skladom s materidlom a kapit novy stanovy sklad od rovnakého
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dodavatel’a ktory bol vyrobeny na mieru. Po rozhodnuti o priestoroch nového skladu vznikla

eSte jedna moznost’ ako tento sklad vyuzit.

Vznikla moznost’ rozhodnut’ sa zamenit sklady medzi sebou. Prvym spdsobom je
vymenit’ sklad hotovych vyrobkov za sklad s materialom. Toto rieSenie by zvécsilo kapacitu
skladu ale predizila by sa vzdialenost’ manipulacie materidlu po vonkajsom priestore do
vyroby, ¢o by sposobovalo zhorSenie kvality materidlu spésobené poveternostnymi vplyvmi
(navlhnutie materialu po¢as dazd’a) a rovnako aj prediZenie ¢asovych jednotiek na presun

materidlu do vyroby.

| " |
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Ru&né& vyroba

Mater
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kla

vyroby

Sklad hotovej

LJ

Strojova dielfia ' Strojova dielfia

By

Materiél
Vyrobky

Obrazok 8 Zamena skladu hotovej vyroby so skladom materialu (vlastné spracovanie
podrla internych materidlov)
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Ponechanim skladu materidlu na poévodnom mieste by malo viac vyhod. Lepsi
pristup kamiénu do aredlu ku skladu hotovych vyrobkov. Bréna pre vjazd kamiona sa
nachadza priamo pred branou do skladu hotovej vyroby. Kamion sa tu nemusi nijak otacat’
pretoze firma ma druht bréanu na vyjazd vozidiel ktora sa nachddza pri administrativne;j

budove. Pri vchodovej brane je viac priestoru a tym jednoduchsie nakladanie a manipulécia

s vyrobkami.

|

Ru&né vyroba

a1
Sklad Materialu
Sklad hotove

vyroby

Strojova dielfia ) Strojovda dielfa

MateriGl
Vyrobky

Obrazok 9 Ponechanie skladov v pdvodnom stave (vlastné spracovanie podl'a internych
materidlov)

Vzdialenej$i pristup skladu hotovej vyroby uz tol’ko neprekaza ako pri materiali,

nakol’ko vyrobky su zabalené a odolavaju viac vonkaj$im poveternostnym podmienkam.



62 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

Do stanu je mozné aplikovat’ policové regaly pre uskladnenie vyrobkov a vytvorit

tak viac tlozného priestoru a poriadku.

Na obrazku v prilohe P VIII je vytvoreny navrh rozlozenia regalovych systémov pre
sklad stanového typu ktory sluzi pre hotové vyrobky. Presny princip skladovania sa neda
presne urcit’ z dovodu, ze firma zvyc¢ajne nevyraba rovnaké typy nabytku vo velkych sériach
a tiez kazdy kus nabytku moéze prinalezat’ k inému projektu. To znamena ze sa vyrobky
zaskladnuju len podl'a toho, kedy ich bude firma expedovat’ zakaznikovi. Sklad sa neda ani
segmentovat’ z dovodu, ze typy nabytku (skrine, komody, stoly...) v jednotlivych projektoch

mozu byt’ uplne rozdielne.

Sklad hotového nabytku

Obrazok 10 Sklad hotového nabytku s regdlovym systémom (vlastné spracovanie podla
internych materialov)

Po rozhodnuti firmy aplikovat’ navrh Cislo 4 sa zaCalo uskutocnovat’ prvé planovanie
projektu. Bolo potrebné zistit” aké rizika obnasa manipuldcie so strojmi, kto by sa na tejto

Casti projektu podiel’al a aka by bola hodnota a néklady realizacie tejto zmeny.
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13 PROJEKT

Realizacia projektu vyzadovala dosledné planovanie, koordindciu viacerych odbornikov
a riadenie rizik. Cielom je znizit' prestojové straty, rozsirit” kapacitu skladovania. V tejto
kapitole sa popisuju zadsadné aspekty projektu, hlavne riadenie presunu strojov, kriticku cestu
projektovych aktivit, rozpocet pre usporiadanie strojov v hale a zlepSenie skladového

hospodarstva.

Projekt sa realizuje pre vybrany navrh €. 4, ktory po konzultacidch a rozhodovani vysiel

ako najlepsi.

Na projekte sa podiel'alo viacero pracovnikov firmy, vratane manazmentu podniku,
rozpoctového oddelenia, bezpecnostného technika a projektovych manazérov, pricom kazdy
zohraval doleziti ulohu pri jeho realizécii. Tito pracovnici st uvedeni v tabul’ke. Tabul'ka
zobrazuje osoby ktoré pracovali na celom rozsahu projektu, vratane Casti s rieSenim novej

haly a skladu.

Tabul'ka 6 Zoznam pracovnikov projektu

Pozicia Meno Podiela sa na
Majitel podniku Ing. J. Zajko Vedenie projektu
Manazér podniku M. Zajko Vedenie projektu
Stazista(ka) Bc. P. Stranska Vyrobna hala + sklad
Manazér vyroby M. Began Vyrobna hala + sklad

Projektovy manaZzér

Bc. P. Vevericik

Tvorba projektu

Interny projektovy manazér

Ing. M. Dobravska

Tvorba projektu

Rozpocltové oddelenie

Ing. M. Marchevka

Tvroba rozpoctu

Rozpoctové oddelenie Ing. M. Bohacik Tvroba rozpoctu
Rozpoctové oddelenie P. Salatek Tvroba rozpoctu
BOZP V. Zelieska Bezpeénost

(interny material)

Vedenie projektu mal na starosti majitel’ firmy a manazér podniku. Oblast’ vyroby
a skladu riesil manazér vyroby a stazista(ka) ktori konzultovali svoje navrhy s vedenim
a tvorcami projektu ako celku. Rozpoctové oddelenie riesilo rozpocet pre projekt a ziskanie
uveru, ktory na dokoncenie projektu firma potrebovala. Bolo potrebné zaistit’ aj Skolenia
BOZP pretoze na renovécii sa podielali aj pracovnici z vyroby, ktori mali byt' zaskoleni
o praci s manipulaciou strojov aich odpdjaniu a pripdjaniu (vzduchotechnika, elektrika,

a pod.) ale aj o pohybe po areali priemyselného parku pocas rekonstrukcii.
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Firma vyzadovala vopred analyzovat’ rizika, ktoré by mohli nastat’ po€as konania

projektu. Po rozhovoroch s timom projektu sa rozhodlo vypracovat’ RIPRAN pre analyzu

a ziskanie informacii o rizikach spojenych s tvorbou projektu.

Tabul’ka 7 Identifikacia rizika

Identifikacia rizika
I:' Hrozba Scenar Pozna
C. mka
. | N i kryt’ vSetky nakl izenie kvalit
1. | Nedostatok financii epodari sa po Vr'yt vsetky ndk agly, zniZenie kvality
sluzieb, nedokoncenie haly
2. | Zlyhanie dodéavatela Dodavatel’ meska s dodavkou sluzby
3. | Absencia pracovnikov Nedostato¢né mnozstvo pracovnikov
4 Nedostato¢ne Spomalenie presunu strojov a vystavby z dovodu
pripravené priestory nepripravenych priestorov
Zlyhani . o . . .
5| . yaanie Z1a komunikdcia - nespravne dohodnuté terminy
informacného toku
6 | Poskodenie strojov Pocas manipulécie 80 strojrpi moze nastat’ ich
poskodenie
7 Riziko nedokoncenia | Vo vyrobnej hale bude nedostatok miesta pre vyrobu a
projektu prestoje v hale budu pokracovat
8 | Odstavenie vyroby Velké straty z odstavky

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

V tabul’ke sa nachadzajii mozné hrozby ktoré by mohli nastat’ pocCas konanie projektu.

Scenar zobrazuje ako by hrozby mohli nastat’.

Tabul'ka 8 Kvantifikacia rizika

Kvantifikacia rizika
Prav | Dopad P
P. . depo na Hodnota | o
¢. Hrozba Scendr dogn projekt v | rizika |z
ost’ € n.
Nedostatok | Nepodari sa pokryt’ vSetky naklady,
1. | financii znizenie kvality sluZzieb, 0,3 | 340893 | 102 268
nedokoncenie haly a skladu
5 Zly}}anie , DOfivévavtel’ meska s dodavkou sluzby 0.1 51950 5195
dodéavatela |1 tyzden
3 Absenci,a Nedosta:coéné mrvloistvq 0.2 51950 10 250
pracovnikov | pracovnikov na Cas projektu
Nedostato¢n | Spomalenie presunu strojov a
4 |e pripravené |vystavby z dévodu nepripravenych 0,3 51250 15375
priestory priestory 1 tyzden
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Zlyhanie 714 komunikécia - nespravne

5 |informac¢néh |dohodnuté terminy 0,05 | 51250 2563
o toku

6 Poékodenie Poéas,maniplvllécie 50 strojmi moze 0.1 30 000 3000
strojov nastat’ ich poskodenie
Riziko Vo vyrobnej hale bude nedostatok

7 |nedokonceni | miesta pre vyrobu a prestoje v hale 0,1 51250 5125
a projektu budi pokracovat’ na 1 tyzden
Odstavenie | Velké straty z odstavky kvoli

8 | vyroby predlZzeniu ¢asu projektu na 0,25 | 102500 | 25625

dvojnasobok

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Na zéklade uz vytvorenych hrozieb sa kazdej pridelovala pravdepodobnost’ na aké urcité

percento moéze nastat. Finan¢ne sa vyhodnotil dopad na projekt ku kazdej hrozbe

a vypocitala sa hodnota rizika vynasobenim finanéného dopadu s pravdepodobnostou. Ako

najvyssie riziko projektu vysiel nedostatok financii, ktory by ohrozil ciele projektu a mohlo

by nastat’ Ze by sa hala a sklad nedokon¢ili. Dalimi dvoma vyznamnej§imi hrozbami st

nedostatocne pripravené priestory a odstavenie vyroby.

Tabul'ka 9 Znizovanie rizika

ZniZovanie rizika

preskuSanim (stahovanie strojov)

technik

Nova Néaklady |Zodpove |Nova
P 9
Nivehy opatreni hodnota ([na dnost pravdepo
é’ rizika v € |opatrenie v dobnost’
) €
1. Dostatotna rezerva 17 045 1000 | Majtiel 1
firmy
2. Zmena dodévatera 2563 | 20000 | Maitiel |05
firmy
3.| Vytvorit' zoznam pre ndhradnikov 5125 500 M.'Elnazer 0,1
vyroby
4 Vasna kOH'EIjOlEE haly pred 5125 1 000 M?nazer 0.1
zahajenim vyroby
Zmluva so stanovenym ¢asovym Maiitel
5 harmonogramom popripade 1025 1000 J 0,02
. firmy
sankcie
. . . Bezpecno
6 Podrobné skolenie pracovnikov s 1 500 2000 stny 0,05
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Preverovanie postupnosti na Manasér
7 | projekte a pripravenost’ rychlej 1538 2000 firm 0,03
reakcie na zmeny y
Nacasovanie odstavky/ Manazér
8 Informovanie zakaznikov o 10 250 5000 , 0,1
odstavke vyroby

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Na zéklade ziskania informadcii o najvyznamnejSich hrozbach pre projekt sa vykonali pre
nich navrhy opatreni. Pre kazdy navrh boli vytvorené naklady spojené s opatreniami ku
ktorym ndlezi ¢iastka podl'a toho, ako by mohli byt’ vykonavané. Prikladom je nacasovanie
odstavky, informovanie zékaznikov o odstavke, informovanie by bolo prostrednictvom e-

mailov, listov alebo navstevy zakaznika prostrednictvom sluzobnej cesty.

Tabul’ka 10 Popis vyznamnosti hrozieb

Dopad | Popis Skoda v (%)
Maly Dopady ktoré potrebuji minimalne zasahy do projektu iggr?:fyzpcriljtcll\;?
Dopady ktoré vyZaduju vyznamné zdsahy do projektu z Nad 20% a do 25%
Stredny dovodu ohrozenia financii terminov a podobne celkovej hodnoty projektu
Dopady ktoré ohrozuju dokoncenie projektu Nad 25% celkovej hodnoty
Velky projektu

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Tato tabulka popisuje podla percenta velkost' §kod, ktoré by dokéazali projekt ohrozit.
Percenta si urCuje tim ktori mal na starosti spracovat’ RIPRAN. Dopady rozdel'ujeme na

Malé, stredné a vel'ké podl'a nich vieme rozdelit’ ako treba s ur¢itymi hrozbami zachadzat'.

Tabulka 11 Hodnoty rizika a reakcie na nich

Hodnota rizika | Reakcia

Nizka Akceptovatelné riziku
Stredna Potreba zniZit riziko

Vysokd Potreba vytvorit rizikovy plan

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Podrla hodnoty rizika sa urcuje reakcia pre dané riziko. Pokial je riziko nizke, tak ho
spolo¢nost’ akceptuje a poCas projektu ho pozoruje aby sa nezvySovalo. Stredné riziko je

potrebné znizit' na tUroven nizkeho pomocou opatrenia. Vysoké riziko ohrozuje ciele
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projektu preto je nutné vytvorit’ pre neho opatrenia a prisne ho kontrolovat’ pocas celej doby

projektu.

13.1 Presun strojov

Navrh usporiadania ¢islo 4 bol vybrany zo vSetkych ako najvyhodnejsi. Dovodom je
dostatok medzioperacnych skladovacich priestorov a plynuly pohyb materialu po vyrobe az

ku jeho montazi na hotové vyrobky.

Na zaklade konzultacie na porade bolo rozhodnuté o tomto type navrhu pracovnikmi,
nasledne bolo mozné tento navrh aplikovat’. Finalny navrh sa nachédza aj v Prilohe P IX pre

jeho presnejSie zobrazenie.

Findalny navrh
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Toky materidiu

Obrazok 11 Finalny layout vyroby (vlastné spracovanie podl’a internych materidlov)

Ganttovou metddou je vytvoreny ¢asovy harmonogram na nové usporiadanie strojov
a pripravu pred manipulaciou so strojmi vo vyrobe. Nachddza sa v Prilohe P I1. V diagrame
st zndzornené ¢asové postupy pri manipulécii s najtaz§imi strojmi ktoré sa buda prestuvat
ako prvé a d’alej sa bude postupovat’ so strojmi s nizSou hmotnost'ou. Uz vo Stvrtok 4.7. 2024
by sa mala ukoncovat manipuldcia s poslednym strojom a v piatok prebehne kontrola
inStalacie. Nasledne zvySok dia firma nariadila volno, v pripade potreby niektori

zamestnanci budu dokoncovat’ upratovacie prace v hale.

Vo vyrobnej hale bolo vykonané usporiadanie strojov vybranou spolo¢nostou, od
ktorej v minulosti firma nakupovala stroje. Presun strojov trval 5 pracovnych dni po 8 hodin..
Aby sa neplytvalo casom, pocas prestvania jedného stroja, ¢ast’ pracovnikov vykonavala

pripravu pre presun a priestor pre nasledujuci stroj. Takto sa vykondvala priprava pri kazdom
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stroji. Na zaver tyzdina sa konala kontrola pripojenia zariadeni a ich funkénost’. Kontrola

ktora trvala priblizne 5 hodin
Presuvali sa tieto stroje a vykonavala sa na nich praca:

e 5-0sé centrum HOLZ-HER PRO-MASTER 7125 — mechanicka priprava na presun
stroja a odpojenie od energii; presun stroja; mechanickd montéz stroja; pripojenie na
odsavanie, stlaceny vzduch a elektrické pripojenie; kalibracia a nastavenie stroja —

odovzdanie zdkaznikovi.

e 3-0s¢ centrum HOLZ-HER Ecomaster — mechanicka priprava na presun stroja a
odpojenie od energii; presun stroja; mechanickd montaz stroja; pripojenie na
odsavanie, stlaceny vzduch a elektrické pripojenie; kalibracia a nastavenie stroja —

odovzdanie zakaznikovi.

e formatovacia pila MARTIN T65 — mechanické priprava na presun stroja a odpojenie
od energii; presun stroja; mechanicka montdz stroja; pripojenie na odsavanie,
stlaceny vzduch a elektrické pripojenie; kalibracia a nastavenie stroja — odovzdanie

zékaznikovi.

e hranicka HOLZ-HER LUMINA 1380 — mechanické priprava na presun stroja a
odpojenie od energii; presun stroja; mechanickd montaz stroja; pripojenie na
odsavanie, stlaceny vzduch a elektrické pripojenie; kalibracia a nastavenie stroja —

odovzdanie zakaznikovi.

e CNC HOLZ-HER EVOLUTION 7405 — mechanicka priprava na presun stroja a
odpojenie od energii; presun stroja; mechanickd montdZ stroja; pripojenie na
odsavanie, stlaceny vzduch a elektrické pripojenie; kalibracia a nastavenie stroja —

odovzdanie zakaznikovi. (KRAL WOOD TECHNOLOGY, s. r. 0.)

13.2 CPM - kriticka cesta

Diagram je pouzity na riadenie Casti projektu zamerany na presun strojov v hale. Pomdha
planovat’ a koordinovat’ jednotlivé aktivity. Obsahuje niekol’ko poli ktoré predstavuju rozne

fazy projektu a obsahuju aj trvanie jednotlivych tloh.

V prilohe P je zndzornena kriticka cesta. Vychadza z Ganttovho diagramu. Préca sa
bude vykonavat postupne nakol’ko nieje mozné naraz presuvat’ viacero strojov. Vynimka je

u posledného stroja (CNC HOLZ-HER EVOLUTION 7405) ktory nie je tak naro¢né odpojit’
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a presunut’, takze jeho priprava na presun bude v rovnakom case ako presun stroja

(formatovacia pila MARTIN T65).

13.3 Rozpocet strojovej dielne

Nakol'’ko sa praca zameriava iba na jednu oblast’ projektu, rozpocet je zamerany na len na
strojova halu. Usporiadanie Casti haly ru¢nej vyroby sa do ndkladov neuvadzalo nakol’ko si

ho firma zariadila vo vlastnej rézii.

Firma si stanovila rezervu 20 percent v pripade ze by nastali komplikéacie avsak tato
rezerva nebola vyuzitd. Planovany rozpocet vysiel rovnako ako skuto¢ny nakol'ko sa pocas
konania projektu nevyskytli ziadne negativne udalosti a vSetko prebehlo hladko podla
stanoveného planu. Do rozpoctu sa zapocitavala cena nédkladov za odstavenie vyroby kvoli
preusporiadavaniu, naklady externej firmy ktora poskytla sluzby manipulacie s tazkymi

priemyselnymi strojmi a ich zapojenim a néklady na opatrenia ktoré vychadzaju z analyzy

rizik.
Tabul’ka 12 Rozpocet pre strojova dielitu
Rozpocet strojova dieliia
Nazov Planovany (€) Skutocny (€)
Preusporiadanie technologie odstavka 51 250,00 € 51 250,00 €

HOLZ-HER PRO-MASTER 7125
HOLZ-HER Ecomaster

MARTIN T65

HOLZ-HER LUMINA 1380
HOLZ-HER EVOLUTION 7405

Niaklady na stahovanie (externa firma spolu) 7 800,00 € 7 800,00 €
Dostato¢na rezerva 1 000,00 € 1 000,00 €
Zmena dodavatela 20 000,00 € 20 000,00 €
Vytvorit’ zoznam pre ndhradnikov 500,00 € 500,00 €
V¢asna kontrola haly pred zahajenim 1 000,00 € 1 000,00 €
th%va 50 stanovenym casovym harmonogramom 1 000,00 € 1 000,00 €
popripade sankcie

Po’drobne §koleqle pracovnikov s preskiiSanim 2 000,00 € 2 000,00 €
(stahovanie strojov)

Preverovanie postupnosti na projekte a pripravenost 2 000,00 € 2 000,00 €

rychlej reakcie na zmeny
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I:(?S(;Zi(i)(\éanle odstavky/ Informovanie zdkaznikov o 5000,00 € 5 000,00 €
Naklady na opatrenia (analyza rizik) 32 500,00 € 32 500,00 €
Celkovo 124 050,00 € 124 050,00 €
Nepriame naklady
Polozka Planované Skuto¢né
Rezerva 20% 24 810,00 € 0
Celkova cena s rezervou 148 860,00 € 124 050,00 €

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)
13.4 Skladova cast’

Sklad bolo nutné zvicsit kvoli velkosti a doby trvania projektov, ktoré sa vykondvaja

zvycajne po dobu 3 az 9 mesiacov, pri niektorych trva spracovanie aj viac ako rok.

Firma si na zdklade vyhodnotenia navrhov vybrala nakup dlhSieho stanového priestoru
atym zvicsila kapacitu skladu s hotovymi vyrobkami. Tento priestor bol po projekte
zvacseny o 40%. Stanovy sklad sa v aredli nachadzal aj predtym, avsak firma povodny stan
predala a kupila od rovnakého dodavatel'a novy, s vic¢Sou kapacitou. Priestor, kde sa novy
stan nachadza sluzil predtym ako parkovisko v aredli. Parkovisko pre zamestnancov sa
presunulo pred areal podniku. P6vodny sklad mal vyhodu, Ze mal oddeleny prijem hotovych

vyrobkov od expedicie. V Prilohe P XII sa nachddza obrazok demontdze pdvodného stanu.
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Obrazok 12 Vystavba nového skladu (Interné materidly)

Na obrazku je konstrukcia nového stanu pocas jeho vystavby. Tento sklad ma len 1

vstup kde je prijem aj expedicia.

Novy stan momentalne nema skladové regaly, ale priprava pre ich vystavbu sa tu uz
nachadza v podobe predpripravenych betonovych patiek. Firma sa v§ak nateraz rozhodla, ze
potreba instalacie skladovych regalov nie je nutnd vzhl'adom na vyznamny nérast skladove;j

kapacity.

Firme sa projekt podaril uskuto¢nit’ uspesne. Vykonali sa vSetky prace, ktoré mali byt
v projekte zakomponované a podnik uz uréiti dobu funguje na novom usporiadani.

V prilohe P XIII a prilohe P XIV st obrazky z nového usporiadania strojov.

Novy sklad je zatial' dostacujici a pracovnici mézu volne pracovat’ na svojich

zadanych pracach. Na obrazku je zndzorneny rozpracovany projekt na ktorom firma pracuje.
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Obrazok 13 Hala ru¢nej vyroby (interny material)

Obréazok 14 Novy sklad (Interné materialy)
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14 VYHODNOTENIE EKONOMICKYCH A NEEKONOMICKYCH
PRINOSOV PROJEKTU

Vyhodnotenie ekonomickych prinosov je vel'mi ddlezitou Castou projektu. Ekonomické
vyhodnotenie ndm ukazuje navratnost’ investicie do podniku. Predstavuje vSak vysoké
finan¢né naklady, kde musi zaroven priniest meratené uspory a zvysSenie produktivity.
Preto je nutné sledovat’ naklady na realizaciu projektu ale aj dlhodobé ekonomické prinosy,
ktoré mozu ovplyviovat’ d’al§i rozvoj podniku. V kapitole su uvedené naklady spojené
s realizaciou projektu, Uspory plynice z lepSieho usporiadania vyroby a celkovy vplyv na

hospodarske vysledky podniku.

Tym Ze sa firma rozhodla rozsirit’ svoj vyrobny aredl a zmenit’ usporiadanie strojov,
ziskala moznost' rychlejSie reagovat na dopyt, eliminovat neefektivhu manipuldciu

s materidlom a tym sa vyhnut’ prestojom pri manipulécii s vyrobkami (ndbytkom).

Projekt zahfna stahovanie strojového zariadenia, kde bolo nutné docasne odstavit
vyrobu. Désledkom toho preusporiadania doslo k vyznamnému zniZeniu prestojov

a zefektivneniu pracovného procesu.

Stahovanie technologického zariadenia si vyZiadalo odstavku vyroby na 5 dni. Pre firmu

to z ekonomického hl'adiska znamenalo nevyuzitych = rezijnych 1250 hodin.

Tabul’ka 13
Prehlad rezijnych nakladov c¢as naklad
(hod.) (€)
Rezijny ¢as pévodny za rok 7040 288640
Planovany rezijny ¢as po zlepseni za rok 1408 57728
Preusporiadanie technolégie 1250 51250
Naklady na stahovanie (externa firma) X 7800

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Z tabul’ky prehl'adu rezijnych nakladov vyplyva Ze preusporiadanim technoldgie by
mala vzniknat' uspora 5632 hodin. Co predstavuje roénu tsporu 230912 eur. Ked’Ze celkovy
naklad na prestahovanie strojov je 59050 eur, pri planovanej mesacnej Uspore pri zniZeni

rezijného Casu sa tieto naklady vratia za priblizne 1 rok.
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Tabul'ka 14 Stav prestojov po rekonstrukeii

P6vodny | Novy ftav pcl>' rozdiel % ro’zdiel (€)
stav rekonstrukcii uspora
rocné naklady na mzdy (€) 2.886.400 2.886.400 X
rocny ¢asovy fond (h) 70400 70400 X
Prestoje vo vyrobe (h) 7040 1408 -80,00% X
Redlne odprac. Cas ro¢ne (h) 63 360 68 992 +8,89% X
Usporeny pracovny c¢as (vykon, h) 0 5632 230912
Prestoj, porovnanie pévodny/novy
hodinovo 7040 1408 5632
Prestoj, porovnanie poévodny/novy
finan¢ne 288640 57728 230912

(zdroj: vlastné spracovanie podla internych materialov)

Po renovécii vyrobnej haly sa prestoje znizili o 80 percent. Predtym firma rocne
stracala 288640 eur na zbyto¢nej manipulacii s vyrobkami. Momentalne je rézia uz len
57528 eur rocne, Co je velmi vyznamny rozdiel. Podnik uspori az 230912 eur za 1 rok.
Vyhodou je ako finan¢né tuspora, tak aj narast odpracovaného casu o 5632 hodin. To

znamena Ze podnik dokéze vyrobit’ viac ako predtym a uSetri financie spojené s vyrobou.
Ekonomické zhodnotenie vykonanych zmien

Finan¢né vyhodnotenie rekonstrukcie celého aredlu. Prehl'ad vSetkych ostatnych nakladov

suvisiacich so zlepSenim vyroby a skladovania.

Tabul'ka 15 Néklady na renovaciu aredlu IDONA spol. s r. o.

dodavatel’ druh prac suma
Sykora okna 7 000,00 €
Energoinvest demontaZ kurenia v stane 1035,00 €
Milan Futro$ bager sramovanie 2 604,00 €
Peter Futro$ bager sramovanie 2 126,00 €

MIDU plosiny stan 780,00

MIDU plosiny stan 650,00
HR safety prekladka Flaga 1 200,00 €
ODES spodna stavba 29 681,91 €
Sykora zaloha koZzovanie skladu 1 440,00 €

Sanita a technika WC 140,00 €

Okno servis vymena skiel 184275 €
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Joper bager sramovanie 115,00 €
Erson Recycling mletie betonu 1 208,00 €
Luky corporation parkovisko jedalen 7291,25€

Rostgroup vyr.hala 83 000,00 €
Milan Futro§ zemne prace 800,00 €
MIDU hydr.ruka 2710,00 €
Sanita a technika wC 140,00 €
Peter Kalaba
V Movntel elektrika 1 956,02 €
Stefan Svikruha
Mont. elektrika 24595 €
Ing. Pavol Sinsky inZiniering 300,00 €
Ivan Drobny brana posuvna 8 900,00 €
ELBH odsavanie 9 136,80 €
ELBH vzduchotechnika 365520 €
Chladmont klimatizacie 3419,00 €
Rost group hala 90 000,00 €
Peter Futro$ bager sramovanie 240,00 €
Zaluzie Cibula preklddka brany 480,00 €
MIDU plosiny hala 3 160,00 €
Odes podlaha balon 8 803,69 €
Odes spodna stavba + podlaha 108 632,05 €
Ing. Hajn Jozef projekt elektro 1800,00
Stacon murarske prace 5132,36
Sykora koZovanie skladu a okna 3446,64
Skanska cesty 27 063,42 €
Milan Futro$ bager sramovanie 840,00 €
Energoinvest karenie 24 343,06 €
Peter Kalaba elektrika 2 747,88 €
Peter Kalaba elektrika 10 274,55 €
Stefan Svikruha elektrika 6 469,77 €
ELBH vzduchotechnika 3 046,00 €
STACON s.r.o. murdrske prace 8 056,92 €
Skanska SK a.s. cesty 26 095,57 €
Energoinvest s.r.o. karenie 18 121,90 €
ODES s.r.0. podlaha vonku a najazd 12 977,89 €
Rovst group hala 11 912,90 €
_ Stefan
SvikruhaMontel elektrika 4 978,52 €
Obnova priem. aredlu IDONA so skladom uver
Spolu 890 898,03 € 550 000,00 €

(zdroj: interny material)
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Firma si vzala na rekonstrukciu tiver 550 000 eur a ostatnu ¢ast’ uhradila z vlastnych zdrojov.
Toto rieSenie bolo vykonané z dévodu financnej stability, aby firma nemusela vycerpat’

vSetky rezervy a vedela si ponechat’ kapital aj na iné strategické rozhodnutia.

Nakol'ko navratnost’ investicie je do jedného roka, firma tento iver dokaze splatit’ bez

finan¢nych komplikécii a jej ekonomickd efektivita sa z dlhodobého hl'adiska zvysi.

Tabul'ka uvadza vSetky nalezitosti, ktoré boli vykonané pre vystavbu renovacie areélu a to
hlavne vyrobnej haly a skladu. Firma si dala vykonat aj rekonstrukciu komunikacii v areali,
avSak tato praca sa zameriava len na internt logistiku skladu a vyroby. Tabul’ka je uvedena

so vSetkymi nalezitostami z dovodu suvislosti s internou ¢ast'ou haly a skladu.
Vyhodnotenie skladovych ¢asti obnovy priemyselného arealu IDONA spol. s 1. 0.

Tabul’ka 16 Naklady na skladovu cast’

dodavatel’ druh prac suma
velkostany.cz novy stan. sklad 87 444,00 €
Luky corporation zemne prace 894485 €
Slovaktual okna 19 000,00 €
Rostgroup OK, oplastovanie 121 984,40 €
Energoinvest karenie a TC 29 000,00 €
Luky corp. zemne prace 26 953,55 €
Gaura zemne prace 6 455,52 €
De Bondt projekéne prace 900,00 €
Miroslav Gersi projekcne prace 600,00 €
Gejza Szocz- Mountion prekladka plynu 2 700,00 €
Gerys geodet 650,00 €
Gerys geodet 400,00 €
Peter Kalaba Montel elektrika 13 198,83 €
Ing. Pavol Sinsky inZiniering 1 300,00 €
Luky corporation parkoviska 6 317,00 €
MIDU plosina Cistenie 240,00 €
Jalaksa Filip odvoz zeminy 3 900,00 €
Energoinvest zapojenie hydrantov 1 075,74 €
Energoinvest kiirenie v sklade 7334,14 €
Ing. Pavol Sinsky inZiniering 1 400,00 €
Melcer 1100 €
Spolu 340 898,03 €

(zdroj: Interny material)
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V tejto tabulke je zhodnotend suma vystavby skladu a prace ktoré bolo potrebné vykonat'.
Parkovisko sa presunulo vedl'a aredl podniku a na pévodnom parkovisku stoji novy sklad.
Stary stanovy sklad ktory firma vlastnila bol predany a ¢iastka bola pouzitd na vystavbu

nového skladu. Uspesnym odpredajom sa podarilo ziskat' priblizne 30 000 eur.

Pri hodnoteni ekonomickych dopadov projektu je dolezité porovnavat nédklady na
realizéciu s dosiahnutymi Gsporami. Tu sa ukézalo Ze investicia do rozsirenia a usporiadania
vyrobnej haly sa vrati do jedného roka, ¢o je pozitivnym vysledkom z pohl'adu finan¢ného

planovania podniku.

Vysledky ukazuju vyznamné ekonomické prinosy, hlavne v zniZeni prestojov a zvyseni
efektivity vyroby. Vznikla Gspora rezijného Casu. Pred rekonstrukciou bol rezijny ¢as 7040
hodin ro¢ne (288 640€). Po zlepseni je uz len 1408 hodin ro¢ne (57 728€). Firma teda uSetri
5632 hodin ro¢ne ¢o predstavuje 230 912€. Navratnost investicie vysla priblizne do jedného

roka.

Podnik teraz dokaze odpracovat’ o 5632 hodin viac ¢o znamena ze dokaze vyrobit viac
produktov, a tym rastie kapacita vyroby. Firma si zobrala uver 550 000€ a ostatné naklady

hradila z vlastnych zdrojov. Celkova investicia projektu vratane skladu vysla na 890 989€.

Z toho vyplyva Ze zlepSenie tokov vo vyrobe mé zasadny vplyv na produktivitu vo

vyrobe.

Po urcitom case fungovania nového aredlu, sa konala porada pracovnikov vo vyrobe
s vedenim firmy, za ic¢elom ziskania spitej vizby od zamestnancov. Ich spolo¢né stanovisko
k realizovanym zmendm bolo vel'mi pozitivne a ocenili podstatne lepSie podmienky na
pracu, menej zbyto¢nej manipulacie a vyssiu efektivitu prace. Rovnako ocenili aj vyrazne
lepSie pracovné prostredie, ¢o sa odzrkadl'uje na ich spokojnosti a zlepSenie atmosféry v

kolektive.
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15 DISKUSIA

Firma uz dokoncila projekt renovacie priemyselného aredlu a funguje na novom principe.
Rozlozenie strojovej techniky sa zatial’ zda byt efektivne a materialovy tok je plynuly. Firma
uz robila aj zdkazku s materidlom z masivu a zdkazka prebehla v poriadku. Prestoje sa
vyrazne znizili a pracovnici maju dostatok priestoru pre svoju pracu. Taktiez dokazu
rozpracovat’ viac zakazky naraz a tym sa zvysila aj ich efektivita. Pretym museli zamestnanci
Casto zbytocne manipulovat’ s materialom a vyrobkami, ¢o sposobovalo prestoje vo vyrobe.
Rozsirenim vyroby a jej usporiadanim sa znizila potreba neefektivnej manipulacie a vzniklo

plynulejsie spracovanie zakaziek.

Sklad hotovych vyrobkov mé dostatocnu kapacitu, firma tu dokdze naskladnit’ aj dve
zékazky naraz. Vicsia vzdialenost’ skladu od vyroby sa zatial neprejavila ako negativna
a manipulant stiha presuvat’ hotové vyrobky do skladu. Kapacita skladu narastla o 40%
presunutie parkoviska pre zamestnancov neovplyvnilo operacie podniku. Firma si finan¢ne

pomohla aj predajom starého skladu ktory predala za priblizne 30 000€.

Projekt renovacie priemyselného aredlu bol uspesne zrealizovany. Firma ma dostato¢né
skladové kapacity a plynuly materialovy tok. Podnik ziskal dobré podmienky pre jeho rast
a roz§irenie kapacity skladovania. To mu umoziuje prijimat’ vicsie zdkazky a reagovat’ na
zmeny na trhu. Podnik by mohol do budiicna premyslat’ o automatizécii svojej vyroby a tym

d’alej zefektivnit’ rychlost’ medzioperacnych ¢asov.

Aplikaciou manipulacnych prostriedkov medzi stroje by dokazala znizit medzioperacné
Casy a minimalizovat’® prestoje. Taktiez by dokdzala zlepSit presnost manipulacie

s materialom.

Firma uz funguje na novom principe a jej produkcia sa zvysila. Pre eSte vicSie zlepSenie by
do budicna bolo mozné vytvorit navrh pre implementaciu robotickych manipulac¢nych
prostriedkov v strojovej hale. Tato moznost’ by d’alej zlepSila medzioperatné Casy vo
vyrobe. Simuldciou je vyhotoveny navrh ako by mohla vyrobna hala vyzerat' a fungovat’
pomocou robotického manipulatora. V prilohe P X je znazornend v simulécii vyrobna hala

PO renovacii.
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Obrazok 15 Novy stav bez robotizacie (vlastné spracovanie)

V pripade, ze by sa podnik rozhodol o kupu robotov, musel by mat’ aj vyssi dopyt po

ich vyrobkoch aby dokazali vyrovnat’ kipu robotov tak, aby im po ur¢itom ¢ase vznikala

navratnost. Popripade poziadat o dotacie alebo financovanie od Statu na podporu

automatizacie svojej vyroby.

Tabulka 17 Rozpocet pre ndkup robotov

pocet
Polozky (ks) cena/kus (€) celkova cena (€)
Robot ABB 4ks 30000 - 70000€ 120000 - 280 000€

InStalacia do vyroby

15 000 - 40 000€

15 000 - 40 000€

Software na programovanie a ovladanie

7000 - 20 000€

7000 - 20 000€

Celkové naklady

X

142 000 - 340 000€

(Interné materialy, ABB)

Nakol'ko nie je presne urené o aky typ robota by presne §lo, je vytvorend tabulka

s pribliznymi sumami kol’ko by dokézala stat’ ich aplikacia do vyroby, vytvorenie softwaru

pre ich programovanie a ovladanie. V zavere tabulky st zndzornené celkové naklady pre

firmu pokial’ by sa rozhodla pre prvotna robotizaciu v ich vyrobnej hale.

Tieto naklady su len prvotnou &astou implementacie robotov do vyroby. Dal§imi

nakladmi su, Skolenia zamestnancov ohladom automatizicie, bezpecnostné Skolenia
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a inStalacia bezpecnostnych prvkov pre roboty (bezpecnostné oplotenie alebo zony, kryty,

svetelné znacenia). Patria sem aj energetické naklady ktoré budi urcite vyssie ako predtym.

Tabul’ka 18 pocet pracovnikov a ich mzda pri robotizacii

Personal pocet prac. Mzda (€)/ mes.
Programator robotov 1 2 500,00 €
Technik a udrzbar robotov 2 1 800,00 €
Operator vyroby 3 1 500,00 €
Spolu 6 34 800,00 €

(Interné materialy, ABB)

Dalsou tabulkou je znazorneny podet kolko by podnik potreboval zamestnancov pre
programovanie, udrzbu a operécie vo vyrobe tykajuce sa robotizacie a priblizné mzdy tychto

pracovnikov. Spolo¢ne by firma musela na pracovnikov vynalozit’ 34 800 eur mesacne.

Urcite vSak robotizacia nema len negativne vlastnosti tykajuce sa ndkladov. Zrychlenim
medzioperacnych ¢asov sa zvysuje aj efektivita prace, rychlejsie sa vybavuju zdkazky a tym

modze vybavit viac zdkaziek ako doteraz, ¢o sa odzrkadli/ premeni do zisku firmy.

Vyhody robotizacie

e Zrychlenie medzioperacnych ¢asov

e Znizenie manipulacie s materialom

e ZvySenie presnosti

e ZvySenie efektivity a kapacity vyroby
Nevyhody robotizacie

e Vysoké investi¢né naklady

e Potreba zaskolit’ persondl pre obsluhu robotov

e Naklady na bezpecnostné opatrenia

e Zvysené energetické naklady

V prilohe P XI sa nachadza obrdzok zo simulacie kde je integrovand manipula¢na
robotizacia, ¢o si firma predstavuje ako ich buducnost’ v prekonani medziopera¢nych ¢asov.
Pridanim manipulaénych robotickych kibov medzi vyrobné stroje by skratilo asy a tym by

firma mala vicSiu produkciu. Tento napad vnikol na zéklade névstevy firmy ABB, ktora



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 81

bola pozvand do podniku. Spolo¢nost” predstavila svoju prezentaciu v redlnej praxi,
v podobe testu aplikovania robota do vyroby na jeden den. Vedenie podniku tato moznost’

vel'mi oslovila. Firma vsSak zatial’ nema dostatok financii pre ich nakup.
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Obrazok 16 Robotizacia strojovej Casti haly (vlastné spracovanie)

Pre potreby podniku by bolo vhodné volit' manipulacné rameno ako robotiza¢nu
jednotku. T4 by podavala material od stroja ku stroju. Tieto roboty sliiZia na rychle a presné
podavanie materidlu medzi jednotlivymi strojmi. Tato automatizicia Ciasto€ne nahradza
fyzickl pracu zamestnancov a zniZuje ¢as manipulacie v porovnani s ¢lovekom. Firma by

potrebovala priblizne 4 manipula¢né ramena pre zrychlenie medziopera¢nych casov.

Pokial’ by podnik v buducnosti realizoval toto zlepSenie, mohol by neskdr rozsirit
automatizaciu aj o AGV systém (Automated Guide Vehicle), ktory by rozvazal opracovany
materidl do ru¢nej haly. Tymto by sa dokézali eSte viac zrychlit’ vyrobné procesy. Ru¢na
hala sa zial’ robotizovat’ neda, nakol'ko je tu vyroba rdéznoroda a vyrobky v projektoch st
uplne odlisné. Preto st findlne kroky vyroby rozdielne. Prestavovanie robota pri skladani

nabytku by bolo nutné na dennej baze ¢o by bolo prili§ komplikované a ¢asovo nevyhodné.

Pre zvel'adenie skladového priestoru a aj jeho zvySenie kapacity do budicna, by bolo
dobré doplnit’ skladové regaly ktorych ndvrh sa nachadza vysSie v kapitole 12 alebo

v Prilohe P VIII.
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ZAVER

V tejto praci bol realizovany projekt reorganizacie vyrobnych priestorov a skladovania,
pricom hlavnou prioritou bolo zabezpecit efektivnejsi tok materidlu a minimalizovat
prestoje vo vyrobe. Usporiadanie strojov a pracovisk v novovzniknutej hale pre ru¢nu

vyrobu umoznilo podniku zvysit' produkciu a eliminovat’ straty sposobené neefektivnou

manipuléciou s materialom.

Zasadnou sucastou projektu bolo aj hl'adanie nového skladového priestoru, ked’ze
povodny priestor bol zameneny za vyrobnu halu. Vysledkom bol novy skladovy priestor
s vyrazne vyssou kapacitou, ktory zabezpecuje plynulé skladovanie hotovych vyrobkov pred
ich expediciou. ZvySenim skladovej kapacity o 40% podnik dokéaze efektivnejSie planovat’
vyrobu, minimalizovat’ neorganizované presuny vyrobkov a zabezpecit’ plynuly proces od

vyroby az po expediciu.

Pocas realizacie projektu boli aplikované analytické metody, ako SWOT analyza,
RIPRAN, Ganttov diagram a kriticka cesta, ktoré umoznili presné vyhodnotenie logisticky
a ekonomicky prinos — znizenie rocnych prestojov o 80%, €o prinieslo podniku ro¢nti Gsporu
vo vyska 230 912€. navratnost’ investicie do reorganizacie vyrobnych priestorov je do
jedného roka, ¢o poukazuje na efektivnost’ projektu z hl'adiska dlhodobého hospodérenia

firmy.

Implementované zmeny umoznili podniku prejst na novu bazu vyroby, ktord
zabezpecuje vysSiu produktivitu a lepSie podmienky na d’al$i rozvoj. V sucasnosti podnik
funguje v novom usporiadani vyrobnych priestorov a skladovania, pri¢om prvé vysledky
nazna¢uji  pozitivne dopady na vykonnost vyroby, ekonomickll stabilitu

a konkurencieschopnost’ firmy na trhu.

Do budicna by podnik mohol uvazovat o d’alSich krokoch veducich k zvySeniu
efektivity vyroby, napriklad o implementacii automatizovanych manipulaénych systémov
a robotizacie, ktoré by este viac znizili medzioperacné Casy, a zvysili presnost’ vyrobného
procesu. Modernizéacia vyrobnych procesov je dolezitym prvkom konkurencieschopnosti

a preto moZe byt pokraovanie v inovaciach vyznamnym krokom k d’al§iemu rastu podniku.
Celkovy prinos realizovanej reorganizacie spociva v zlepSeni vyrobnych operacii,
zniZeni prestojov, lepSom vyuZiti priestorov a posilneni strategickych podmienok pre rozvoj

podniku.
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