Metoda JIT v automatizované rizeném podniku

Bc. Daniel KrajCi

Diplomova prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2014 Fakulta managementu a ekonomiky




ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Iméno a pfijmeni: Daniel Krajéi

Osobni cislo: M13929

Studijni program:  N6209 Systémové inZenyrstvi a informatika
Studijnl obor: PrOmyslové inZenyrstvi

Forma studia: kombinované
Téma préce: Metoda Just = in = Time v automatizované fizeném
podniku XY
Lésady pro vypracovéni:
Uvod
l. Teoreticka &ast

¢ Vsystematickém pfehledu informacii poukaite, prezentujte a vyhodnotte
poznatky o metodé Just-in-Time se zaméFenim na automatizaci.

Il. Praktické ¢ast

o Charakterizujte metodu Just-in-Time ve vybraném podniku a popiste jej soutasny
stav.

¢ Provedte zhodnoceni a analyzu metédy Just ~ in ~ Time v spoleénsoti XY.

o Navrhnéte spoleénosti novy plén Gspor, asu | prostiedku vedouci ke zlepseni
soufasného stavu.

Lavér



Rozsah diplomové prace: cca 70 stran
Rozsah piiloh:
Forma zpracovani diplomové prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

GREGOR, Milan a Jan KOSTURIAK. Just - in - Time: vyrobna filozofia pre dobry
management. 1. vyd. Bratislava: Elita, 1994, 299 s. ISBN 8085323648.

IMAI, Masaaki. Kaizen: metoda, jak zavést dsporn&jsi a flexibiln&jsi vyrobu v podniku.
Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2007, 272 s. ISBN 978-80-251-1621-0.

KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing,
2006, 237 s. ISBN 80-86851-38-9.

MONDEN, Yasuhiro. Toyota production system: an integrated approach to just-in-time.
4th ed. Boca Raton: CRC Press, 2012, 520 s. ISBN 978-1-4398-2097-1.

SHING, Shigeo. A study of the Toyota production system from an industrial engineering
viewpoint. Rev. ed. New York, NY: Productivity Press, 1989, 275 s. ISBN 0-915299-17-8.

Vedouci diplomové préce: doc. Ing. Rastislav Rajnoha, Ph.D.
Ustav primyslového inzenyrstvi a informacnich systéma

Datum zadani diplomové prace: 22. anora 2014
Termin odevzdani diplomové prace: 2. kvétna 2014

Ve Zliné dne 22. inora 2014

. < \. ., )
L3 Ny s, y [ T,

prof. Dr. Ing. Drahomira Pavelkovs \ 2 %, =" prof. Ing. Felicita Chromjakbva, Ph.D.
dékanka b S feditel distavu |

= A
(~%
2



PROHLASENI AUTORA
DIPLOMOVE PRACE

Beru na védomi, Ze:

odevzdanim diplomové prace souhlasim se zvefejnénim své prace podle zakona €.
111/1998 Sb. o vysokych skolach a o zméné a doplnéni dalSich zakont (zdkon o
vysokych Skolach), ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, bez ohledu na vysledek
obhajoby’;

diplomova prace bude ulozena v elektronické podob¢ v univerzitnim informacnim
systému,

na mou diplomovou praci se plné vztahuje zakon ¢. 121/2000 Sb. o pravu autor-
ském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zakont
(autorsky zakon) ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, zejm. § 35 odst. 32

podle § 60° odst. 1 autorského zédkona ma UTB ve Zling pravo na uzavieni licen¢ni
smlouvy o uziti Skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;

! zékon &. 111/1998 Sb. o vysokych $kolach a o zméné a doplnéni dalsich zakoni (zakon o vysokych skolach), ve znéni pozdgjsich
pravnich ptedpist, § 47b Zvetejiiovani zavérecnych praci:

@

@

©)]

Vysoka skola nevydéleéné zvetejnuje disertacni, diplomové, bakalaiské a rigordzni prace, u kterych probéhla obhajoba, véetné
posudkti oponentti a vysledku obhajoby prostfednictvim databaze kvalifika¢nich praci, kterou spravuje. Zptisob zvefejnéni sta-
novi vnitini pfedpis vysoké skoly.

Diserta¢ni, diplomové, bakalaiské a rigorozni prace odevzdané uchaze¢em k obhajobé musi byt téZ nejméné pét pracovnich dnit
pied konanim obhajoby zvefejnény k nahliZeni vefejnosti v mist¢ uréeném vnitinim pfedpisem vysoké $koly nebo neni-li tak
urceno, v misté pracovisté vysoké Skoly, kde se ma konat obhajoba prace. Kazdy si mize ze zvefejnéné prace pofizovat na své
naklady vypisy, opisy nebo rozmnozeniny.

Plati, ze odevzdanim prace autor souhlasi se zvetejnénim své prace podle tohoto zdkona, bez ohledu na vysledek obhajoby.

2 zakon €. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné& nékterych zakont (autorsky zakon)
ve znéni pozdéjsich pravnich predpist, § 35 odst. 3:

®

Do préava autorského také nezasahuje $kola nebo skolské ¢i vzdelavaci zafizeni, uzije-li nikoli za ucelem piimého nebo nepfi-
mého hospodaiského nebo obchodniho prospéchu k vyuce nebo k vlastni potiebé dilo vytvofené zakem nebo studentem ke spl-
néni Skolnich nebo studijnich povinnosti vyplyvajicich z jeho pravniho vztahu ke Skole nebo Skolskému ¢i vzdélavaciho zatize-
ni (8kolni dilo).

3 zakon €. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zakont (autorsky zakon)
ve znéni pozdgjsich pravnich predpisi, § 60 Skolni dilo:
(1) Skola nebo skolské ¢i vzdélavaci zafizeni maji za obvyklych podminek pravo na uzavieni licenéni smlouvy o uziti $kolniho dila

(§ 35 odst. 3). Odpira-li autor takového dila ud¢lit svoleni bez vazného diivodu, mohou se tyto osoby doméhat nahrazeni chybé-
jiciho projevu jeho viile u soudu. Ustanoveni § 35 odst. 3 zistava nedotceno.



o podle § 60' odst. 2 a 3 mohu it své dilo - bakaldfskouw/diplomovou prici - nebo
poskytnout licenci K jejimu vyuZiti jen spfedchozim pisemnym souhlasem Univerzity
Tomise Bati ve Zling, kterd je oprévadna v takovém piipadé ode mne poZadovat pfiméfeny
phispévek na dhradu ndkladd, které byly Univerzitou Tomase Bati ve Zliné na vytvoreni dila
vynaloZeny (aZ do jejich skutedné vyde):

¢ pokud bylo k vypracovini bakalifské/diplomové price vyuZito softwaru poskytnutého
Univerzitou TomidSe Bati ve Zliné nebo jinymi subjekty pouze ke studijnim
& vyzkumnym G¢elam (1. k nekomerénimu vyu?iti), nelze vysledky bakalafské/diplomové
price vyuzit ke komerénim Gdelim.

Prohladuji, Ze:

e jsem bakaldfskow/diplomovou prici zpracoval/a samostatnd a pouzité informatni zdroje
jsem citoval/a;

¢ odevzdand verze bakaldfské/diplomové price a  verze elektronickd  nahrand
do IS/STAG jsou totoZné.

'
./.

Vo Ztnd! ST

" adbow £ J20/2000 SX. 0 prive entoestim, o preivech sowriscicich # prdvers ausrskim 8 o swind sikerich sdkond Gwrorsty ko
we zndnd pogddytick prdvakch peedoi, § 80 Stolef il

R)MMMWWWMMM&&W}MM.M&MVW
1 apndandagions sdumy Sy nebo Shadskdho o smadidvociho saf e,

3) Shola medo Sholdd & vedihdvaci satizew! fow oprawiny podaviovar, @by jiw i Mobaho Al 7 widbln Jiw desatendiv
v souviskon s adifie dila &1 pskytaarion fiomce podle adsamvoe 2 pvinaifend phipnd] ma Shrady ndtladl Kaerd ma vynvodenl s vynaladiy, o
10 pontie obedncatt a2 do fepch skwednd vile: pfiom se peiidve § wE1 vicklke doctrmting thalow ne o Shadsiyve O veslibivoc v safinenie 7
i Aheiniioo il podle odvierace |



ABSTRAKT

Diplomova praca sa zameriava na popis systému JIT a jej prinos pre spolo¢nosti v spojeni
S automatizaciou a autondémiou tychto systémov. Primarnym cielom prace je analyzovat
a opisat’ sti¢asny stav automatizacie v spolocnosti XY a navrhnut rieSenia pre zlepSenie
logistického procesu. Teoreticka Cast’ je koncipovana ako literarna reserS odbornej literata-
ry ktora popisuje poznatky z oblasti JIT a automatizacie. Analyticka Cast’ prace je zamera-
na na popis sucasného stavu v spolo¢nosti XY s navrhom na jej zlepSenie a sltzi ako pod-
klad ku vychodiskam projektovej Casti. Projektova cast’ je zamerana na aplikaciu metdd na
zvySenie automatizacie v automobilovom priemysle s moznost'ou jeho d’alSicho kontinual-

neho zlepSovania.

KIacové slova: Just- in — Time, MTM analyza, Kanban, AGV systémy, AS/SR systémy,
MRP, ABC analyza, JIT II.

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the description of the JIT system and its contribution to the
company in conjunction with automation and autonomy of these systems. The main goal of
the thesis is to analyze and describe the current situation of the automation in the company
XY and to suggest solutions to improve the logistic process. The theoretical part explores
literally sauces of JIT and automatic topics. The analytical part is focused on the descrip-
tion of the current situation in the company XY and with its improvement plan form the
basis for the project part. The project part is focused on the application of the methods for

increasing the automation in the car industry with its further improving possibility.

Keywords: Just — in — time, MTM analysis, Kanban, AGV systems, AS/SR systems, MRP,
ABC analysis, JIT I1.
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UvVOD

Dnesné pokrocilé technologie umoznili v 21. storo¢i zvySovanie efektivity naprie¢ celym
vyrobnym procesom. Metdda JIT v minulosti vyvinutd spoloc¢nostou Toyota sa v sucas-
nosti stretdva s ¢oraz vacsou popularitou. Neustaly tlak vyrobnych subjektov na ¢oraz vac-
Sie zostihl'ovanie sa prejavuje najméd v automobilovom priemysle. Koncerny Coraz viac
vyuzivaju celopodnikovu stratégiu Just- in — Time na zvySenie plynulosti vyroby za sucas-
ného znizovania skladovacich nakladov, priestorov. Metdda JIT v spojeni s automatizaciou
sa vV dnesnej dobe stala chlebom mnohych spolo¢nosti a coraz vo vacsej miere si uvedomu-
ju dolezitost’ znizovania nakladov na logisticky koncept. Technologie umoziuju tieto sys-
témy pracovat’ autonémne, nezavisle na sebe. Clovek ma v tychto automatizovanych sys-
témoch funkciu riadenia kritickych situdcii, monitorovanie samotného priebehu. Centralne
systémy riadenia ako je v dnesnej dobe SAP umoznuji zhromazd'ovat’ informacie na jed-
nom mieste, vyhodnocovat ich a predpokladat’ za presne uréeného priebehu ich dopad na
vyrobny proces. Centralne systémy dokaZu planovat’ vyrobny proces na zaklade objedna-
vok zdkaznika, automaticky generovat’ predpoklad spotreby, naskladiiovat’ material auto-
matizovane na presne urcené pozicie. VSetky tieto fakty ulahcuju procesy a znizuji nakla-

dy naprie¢ celym logistickym konceptom.

Ciel'om diplomovej prace je objasnit’ automatizované systémy riadenia zasob a ich aplika-
ciu priamo na vyrobny proces. Jeden zo zakladnych ciel'ov tejto prace je navrh na zlepse-

nie sucasného stavu za predpokladu uspory nakladov.

V teoretickej Casti budii popisané automatizované systémy riadenia, ktoré sa vyuzivajl
globalne Vv celosvetovom meradle. Teoreticka Cast’ tejto prace bude spracovand ako vycho-

disko pre analyticku a projektovu ¢ast’ v oblasti automatizacie metody JIT.

V analytickej Casti je predstavena spolo¢nost’ XY. Analytické ¢ast’ je zamerana na zmapO-
vanie suCasného stavu automatizacie V tejto spolocnosti a predstavenie technoldgii na jej
zabezpecovanie. V tejto Casti budi popisané jednotlivé druhy zasob i predstaveny celkovy
koncept automatizované systému. V zavere analytickej ¢asti budu podané navrhy na zlep-

Senie tohto systému.

Vdaka navrhu na zlepSenie plynuceho z analytickej Casti budu navrhnuté projekty, ktoré

zvysia plynulost’ vyrobného procesu a logistického toku s moznost'ou uspory nakladov.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYVOJLOGISTIKY A METODY JUST - IN - TIME

Logistika ako disciplina je stara tisicky rokov a jej vyvoj sa mdzeme spojovat’ s roznymi
formami organizovaného obchodu uz v minulosti. Premetom skiimania sa stala az v tomto
a minulom storo¢i, kedy s vyvojom priemyselnej doby sa zacal klast’ doraz i riadenie za-
sob. ZvySena pozornost’ tejto discipline bola venovana taktiez v spojeni rozvojom pol'no-
hospodarskych produktov, ako sposob podpory obchodnej stratégie podniku a ako spdsob

dosahovania uzitnej hodnoty ¢asu a miesta.

V minulosti bola logistika rozvijana hlavne v spojeni s vojenskou logistikou. Po druhej
svetovej vojne je logistike venovana nemala pozornost’, ked’ze efektivnemu rieseniu logis-
tickych operacii sa pripisoval obrovsky vyznam a v niekol’kych pripadoch i podiel na vi-
tazstve. V minulosti uZ mnoho svetovych vodcov a kralov ako bol Napoleon si uvedomo-

valo obrovsky vplyv a vyznam logistického zabezpecenia svojich vojsk.

Prvé ucelené texty o logistike sa zacinaji objavovat’ na zaciatku 60. rokov. Zhruba v rov-
nakej dobe prichadza taktiez vyznamny autor, obchodny expert a konzultant Peter Druc-
kner s myslienkou, Ze logistika je jednou z poslednych moznosti a prilezitosti, kde mozu

podniky zvysit’ svoju efektivnost’. (Lambert, 2000, s. 5)

1.1 Historia metody Just —in — Time

V stcasnosti znamym prikladom systému Just — in — Time je jeho pouzitie a zavedenie
v Japonskej spolo¢nosti Toyota. Firma ako prva, urcila a identifikovala problémy v oblasti
zasobovania, kvality vyrobku a nakladov stym spojenych. Vzhl'adom k tomu, ze Toyota
eliminovala poistné zasoby, ktoré mohli do¢asne riesit’ oneskorenie dodavatel'ov bola Toy-

ota printtena eliminovat’ skryté problémy pri dodavkach a vyrobe.

Nasledne tento systém bol Strukturovane zavedeny i do mnohych inych podnikoch v Spo-

jenych Statoch.

Systém Just — in — Time je svojim sposobom rozsirenim metody KANBAN, ked’ze prepo-
juje nakup, vyrobu a logistiku. Tieto systémy na seba priamo nadvdzuji. Primarny ciel
tejto metody je minimalizovat’ zasoby, zlepsit’ kvalitu vyrobku, maximalizovat’ efektivnost’

vyroby a poskytnat’ optimalnu Groven zakaznickeho servisu. (Lambert, 2000 s. 197)

Velmi vyznamnou sucast'ou JIT je motivacia zamestnancov na vsetkych urovniach podni-

ku. Tento problém sa objavoval najmd v Europe a USA kedZe v Japonsku dodrZovanie
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prisnej discipliny a celozivotna vernost’ firme sa stal sti¢astou Japonskej kultary. V tomto
kroku je uloha vrcholového manazmentu, ktory musi pochopit’ zakladné principy JIT

a hlavne vysvetlit’ to vyrobnym pracovnikom a budt sa s niou stotoznovat’.

( Bilik, disertacni prace, 2011)

1.2 Definicia systému Just- in — Time

Metoda Just — in — Time je definovana roznymi sposobmi:

» vyrobna stratégia, ktora vyrazne znizuje vyrobné naklady a zlepSuje kvalitu pro-
strednictvom eliminécie strat a efektivneho vyuzitia podniku,

» metdda zalozend na principe, ,, dostat’ spravne materidly v spradvnom mnozstve
a case”,

» metoda, ktora eliminuje ¢innosti nepridavajuce hodnotu. Ciel'om je vysoka produk-

tivita, nulova stratovost’ a vyskyt nezhodnych vyrobkov, nizsi stav zasob.

Zéakladom systému JIT je myslienka, znizovania a odstranenia strat vo vyrobnom planova-
ni. Podrla filozofie JIT je idealne objednavacie mnozstvo sa rovné 1 jednotke, poistné za-
soby sa povazuju za nepotrebné a akékol'vek zasoby na sklade by sa mali minimalizovat’

alebo odstranit’. (Lambert, 2000, s. 197)

1.3 Metéda JIT ako dokonaly systém vyroby

Aby podnik dokazal dosiahnut’ uspechu v oblasti kvality, nakladov, dodavok a spokojnosti

zakaznikov ( QCD ) musi dodrZovat’ tri zakladné systémy :

» Absolutne riadenie kvality TQM ( Total Quality Management) alebo absoltutnu
kontrolu kvality TQC ( Total Quality Control)

» Absolutnu tdrzbu vyrobnych prostriedkov TPM ( Total Productive Maintenance )

» Systém vyroby JIT ( Just In Time )

Kazdy z tychto cielov pre dosiahnutie QCD ma rozdielne ciele. TQM je celkova kvalita,
TPM sa zameriava na celkovu kvalitu vyrobnych zariadeni, JIT sa zaobera nadkladmi a do-
davkami. Vrcholovy management musi najskor zaviest TQM a TPM az nasledne zaviest’
systém JIT. Jednym za najCastejSich problémov systému JIT je, ked’ podnik o¢akava od
svojich dodavatel'ov dodavky prave vcas. V pripade, Ze podnik chce profitovat’ z presne
nacasovanych dodavok, musim mat’ zvladnuté procesy vo vlastnych internych podmien-

kach na najvyssej moznej urovni. (Imai, 2005, s. 138 — 139)
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1.4 Prinosy vyplyvajuce zo zavedenia systému Just — in — Time

V mnohych firmach a spolo¢nostiach sa so zavedenim metody JIT spaja zvySenie produk-
tivity, vysSia urovei riadenia, vySSia informovanost’, operativne planovanie, zniZenie stavu
zasoby a vyrobkov, skratenie doby cyklu vyroby, znizenie ndkladov spojenych so sklado-
vanim a prepravou materialu a v neposlednom rade zvysenie obratky zasob ¢o v podniko-

vej sfére znamena i realne zvysenie profitu spolo¢nosti.

O systéme je mozno povedat’, ze poskytuje prinosy v Styroch hlavnych oblastiach ako su
zlepSenie obratu zasob, lepsi zdkaznicky servis, zmenSenie priestoru na skladovanie
a zlepSenie doby odozvy. Hlavny prinos pre spolo¢nost’ tvori znizenie ndkladov na sklado-
vanie, znizenie distribu¢nych ndkladov, nizSie naklady na prepravu, zvySenie kvality a zni-

Zenie mnozstva prepravcov priamo ku odberatel’ovi. (Lambert, 2000, 5.198)

1.5 Problémy spojené so zavadzanim metody

| napriek tomu, Ze tieto systémy dnes prindsaju mnoho vyhod, nemozno popriet’ i fakt, ze
prinasaju i niekol’ko obmedzeni. Medzi hlavné oblasti problémov sa da pokladat’ vyrobné

planovanie zavodu, vyrobné plany doddvatel'ov a rozmiestnenie dodavatel'ov.

V prvom pripade pokial’ podnik kvéli nerovnomernom dopyte po produktoch musi prispo-
sobovat’ vyrobu, bude potrebovat’ vyssiu hladinu zasob. Polozky mozno vyrabat’ v priebe-
hu obdobia s vzacnym odbytom, aj ked” ich bude treba neskor. V niekol'kych pripadoch
mozZe byt vysoky stav zasob v spojeni s rovnomernym pre podnik vyhodnejsi neZ premen-

liva vyroba s mensimi zdsobami.

,,Systém JIT snizuje hladinu zdasob az do bodu, kde jiz existuje pouze mala nebo Zadna po-
Jjistna zdsoba, a nedostatek dilu miize nepriznivé ovliviiovat vyrobni operace.* (Lambert,

2000, s.200)

Druhou kategériou problémov spojenych s JIT st vyrobné plany dodavatelov. Uspech me-
tody zavisi od predpokladu, ¢i dodavatelia budu schopny poskytovat’ diely v sulade s vy-
robnym planom spolo¢nosti. V mnohych pripadoch to znamena, ze pri mensom a Castej-
Som objednavani materidlu sa mozu zvysit’ ndklady a je nutné ich brat’ v tivahe pri moznej
uspore. V pripade, ze dodavatelia budi vyrabat’ v omnoho mensSich vyrobnych séridch,

zvysia sa im vyrobné naklady a naklady na neustale pretypovanie liniek.
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Dalsi problém méze vzniknit’ z geografickej polohy dodavatelov. So zvy3ujucou sa vzdia-
lenost'ou sa zvysuje i1 kolisavost’ a nachylnost’ dodacich déb. V mnohych pripadoch sa zvy-
Suju i prepravné naklady, pretoze prepravné automobily nemusia byt vytazené. Premenli-
vost’ dodacich dob v spojeni s vysSimi dodacimi nakladmi za jednotku méze v konecnom

dosledku pre spolocnost’ spdsobit’, ze naklady st vyssSie nez uspory.

Za dalsie prekazky v zavedeni JIT modze patrit’ neochota a odpor zo strany zamestnancov,
nedostatocna podpora podnikovych systémov, neschopnost’ definovat’ uroven servisu, ne-

dostato¢né planovanie. (Lambert, 2000, s. 200)

1.6 Zasoby a ich riadenie

Riadenie zasob je v suCasnosti stred pozornosti, vedenie firiem sa stdle viac presvedCuje
0 skutocnosti, ze efektivne riadenie zasob moze vel’kou mierou prispiet’ k prosperite spo-

lo¢nosti a zlepsenie hospodarskeho zisku.

V porovnani s minulostou je pozorovat’ zmenu. V predchadzajicom obdobi podnik kladol
doraz na disponibilitu zasob a orientdciu: ,,Preco su tieto zasoby spotrebované?*. Neskor
sa tento doraz posunul na otazku : ,,Preco maju byt v podniku viazané zasoby v tak vela
kapitalu?* Téato zmena bola podmienend hlavne rastom urokovej miery na kapitdlovom
trhu, expandovanim firiem do zahranicia, teda medzinarodnou konkurenciou a klesajicich

podnikovych vysledkov.

Zasoby je mozno rozdelit' do hlavnych piatich podtried podl'a funkcie, ktora plnia, alebo
dovodu, z ktorych vznikli a to st : (Jurova, 2013, s.88)

» Obratova zasoba
Poistna zasoba
Zasoba pre predzasobenie

Vyrovnévacia zasoba

YV V VYV V

Zasoba v logistickom kanale a dopravna zasoba
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Obrazok 1 Klasifikacka zasob (Jurova, 2013, s. 216)

1.6.1 Obratova zasoba

Obratova zasoba je oznacované ako aj bezna zasoba a vychadza z predpokladu, ze mene;j
finanéne naro¢né pre podnik je objednavat’ vyrobky, materialy v davkach. Velkost objed-
navacich davok je vicsia, nez priama spotreba. Velkost’ davok ma priamy vzt'ah s vyrob-
nou strankou spolo¢nosti a to priamo na dizku pretypovacich ¢asov vo vyrobe a nédkladmi

spojenymi so skladovanim a prijmom objednavok.

Pri akomkol'vek odbere je priemerna zasoba rovna polovici nakupovaného, objednavaného
a vyrobného mnozstva. Priemerna zasoba je vlastne funkciou velkosti dodavky Q. (Jurova,

2013, 5.88)

1.6.2 Poistna zasoba

Ugelom poistenej zasoby je kryt vykyvy v dopyte po materiali v priebehu dodacieho cyklu
az fyzického naskladnenia materialu. Znamena pridavnt zasobu, ktora sa ur¢uje vedla ob-
ratovej zasoby. V niektorych vyrobnych procesoch sa minimalna a poistna zasoba stotoz-
nuju. Vo vSeobecnosti sa poistnd zasoba pohybuje v relativne rovnakej vel'kosti a je i pre-

metom normovania. (Jurova, 2013, s.88-89; Tomek, 2000, s. 135)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

1.6.3 Zasoba pre predzasobenie

Tento druh zasob sa udrzuje z dovodu predvidatenych vykyvov v prijme a spotrebe. Me-
dzi dovody tohto javu sa mozu pokladat’ napriklad znizenie vyrobnych kapacit z dovodu

zavodnych dovoleniek, sezonne predaje a pod. (Jurova, 2013, 5.89)

1.6.4 Vyrovnavacia zasoba

| v pripade, ze materialovy tok je plynuly, m6ze dochadzat’ k malym vykyvom. Z tohto
dévodu si podniky vytvaraju pomerne mali vyrovnavaciu zasobu z dévodu nekvalitného

materidlu, aby sa zamedzilo prestojom na linkdch. (Jurova, 2013, s.89)

1.6.5 Zasoba v logistickom kanale a dopravna zasoba

Jedna sa o materidl, ktory ma svoje urcenie, doposial’ nebolo vyexpedované, teda nedoslo
na miesto ur€enia. Vyrobny proces a distribucia vyzaduju dopravu materialu a vsetky tieto
prvky v systéme s ozna¢ované ako dopravna zasoba, ktora je zavisla na velkosti davky

a dopravnom case. Jej vel’kost’ mozno vyjadrit’ vzorcom: (Jurova, 2013, s.89 - 90)

Ly
Zp=Dx —
D xT
D=NXQD

Qp = velkost dopravnej davky

Ly = celkovy Cas, kedy je jednotka distribuovana
Zp = priemerna dopravna zasoba

D = dopyt za rok

N = pocet dorpavnych davok za rok

T = pocet Casovych jednotiek za rok

1.7 Vyvoj informacnych technoldgii

V 20. storo¢i nastal obrovsky rozmach informacnych technologii. Podniky si zacali uve-
domovat’ obrovsku silu tychto moznosti, dostali do ruk nastroj, s pomocou ktoré¢ho dokaza-

li ovladat’ a monitorovat’ vSetky aktivity naro¢né na pocet operacii, objednévok, pohyb
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materidlu, naskladilovanie a mnoho inych. V kombinécii mnohych softwarovych rieSeni

dokézali zvysit’ schopnost’ riadenia materialovych tokov a optimalizovat’ vysku zésob.

Tato ststava nastrojov sa vyvinuli dnes do systémov planovania materidlovych tokov ako
su MRP I, MRP II, DBR I, DBR II a JIT, ktoré umoziiuji podnikom prepojenie vsetkych
podnikovych ¢innosti ako su planovanie zasob, procesov, objednavky u dodavatelov, vy-

robné prognozovanie a planovanie. (Lambert, 2000, s. 7)

1.8 DalSie systémy planovania a riadenia zasob

Medzi d’alsie doplnkové metoddy planovania sa daju radit’ systémy JIT I, MRP I, MRP 11,
DRP. Kazdej z tychto metéd budem venovat’ pozornost, ked'ze v mnohych organizaciach

a spoloc¢nostiach tvoria neodkladnu sucast’.

1.81 JITH

Predstavuje metddu JIT zameranu na oblast’ nakupu. Hlavnou myslienkou tohto systému je
umiestnenie zastupcu dodavatel'a priamo u odberatel’a. Tito metddu vyvinula spolo¢nost’
Bose aza ucel mala zlepsSit' vzijomné porozumenie medzi dodévatelom a zakaznikom.
Ucelom tejto metédy bolo hlavne zniZzovat straty a nadbytoné omyly, zlepsit' reakciu do-

davatel’a. (Lambert, 2000, s.202)

1.8.2 Systémy MRP

Historicky bol vytvoreny ako prvy systém MRP I a neskor sa z neho taktiez vyvinul sys-
tém MRP II ktory v sebe zahfia, finan¢né, marketingové a nakupné aspekty. (Lambert,
2000 s.202)

1.8.21 MRP I

Samotny syst¢ém MRP I ( Materials Requirements Planning) v anglickom preklade plano-
vanie materialovych poziadavkou sa stal popularnym v 60. a 70. rokoch. Systém sa sklada
z troch hlavnych zloziek ato pocitatového systému, vyrobného informacného systému,
ktory zahffia vyrobné planovanie a administraciu vSetkych vstupov do vyroby. Ako po-

sledna a tretia zlozka je samotna filozofia a koncepcia riadenia.

Tento systém je vhodné pouZzivat’ pri riadeni vyroby a zasob. Za zdklad MRP I sa daju po-
kladat’ technologie a pocitace, systém sa snazi minimalizovat’ zasoby a simultanne zabez-

pecit’ dostatok materialu pre vyrobu a chod celej organizacie.
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MRP | je sa pouziva :

>

>
>

V pripade, ze pouzitie materialu v priebehu obvyklého vyrobného cyklu je nesta-
bilné. Tato situacia je typicky pre prerusovanu alebo zakazkovu vyrobu.

V pripade, Ze potreba materialu priamo zavisi na vyrobe inej sledovanej polozky.

V pripade, ze ndkupné oddelenie a jeho dodéavatelia a rovnako tak vlastné vyrobné
jednotky podniku st schopné spracovat’ podavanie objednavok alebo poziadavkou

na dodavky na tyzdennej baze.

Vyhody MRP systému :

vV V.V V V VYV V

Pozitivny vplyv na profit a financné vysledky,
ZvySovanie produktivity,

PrehladnejSie riadenie vyroby,

Presnejsie informacie,

Menej zasob,

Vyssia spolahlivost,

Lepsia odozva na poziadavky trhu,

Niz8ie vyrobné naklady.

Nevyhody MRP systému:

Nema tendenciu optimalizovat’ naklady na poriadenie systému,

Je nutné nakupovat’ CastejSie v menSich mnoZstva, ¢o mdzZe zvysit objednavacie
naklady,

Podnik strati narok na zl'avy z prepraveného mnoZstva,

Mozné riziko spomalenia alebo vypadku vyroby, ktoré mézu nastat’ v pripade ne-
predvidanych problémov s dodavkami,

Systém vyuziva Standardizované softwarové baliky, ktoré mézu byt tazsie apliko-

vatel'né pre $pecificky podnik (Lambert, 2000, s.203)
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Zmenvy

Zakarnicke
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Datahaza o stave zdsob Zakladnv plan vvroby Register materidlu { struk-

(hotové vvrobkv, zasobv
vo vvrobe, planované ob-
jednavlky)

( ktoré produkty je nutne
vyrabat, v akom mnoz-
stve a case)

tira a smerovanie mate-

ridl)

k.

System
MRP I

]

Planovacie vy-
kazv a dalsie
vykazy

Obrdzok 2 Struktiira MRP ( Lambert, 2000, s. 204)

1.8.22 MRPII

Systém MRP II zabezpecuje celt skalu ¢innosti, ktoré st zapojené do planovania a riadenia
vyrobnych €innosti. Sklada sa roznych funkénych modulov a zahffia vyrobné planovanie,
planovanie poziadavkou na zdroje, plan vyroby, planovanie materialovych tokov ako MRP

I, riadenie dielni a nakup.
Zakladné vyhody systému :

» ZniZenie zasob az o jednu tretinu,
» ZvySenie obratu zasob,

» Zvysenie a vyssia bezpecnost’ zabezpecenia véasnych dodavok zakaznikom,

» ZniZenie nakladov na nakup,

» Minimalizéacia nad¢asov.

Tieto Gspory Casu a ndkladov vedi k takym usporam, ktoré maji prevysit pociatocné na-

klady spojené so zavedenim systému MRP II. Naklady pri zavadzani v prvom roku vo ver-
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kych podnikoch mo6zu presiahnut’ znac¢nu ¢ast’ prijmu, preto prinosy musia byt pre podnik

v d’alsom obdobi zjavné a hmatateI'né. (Lambert, 2000, s.205)

Objednaviy Cennik materiglu Datzbara zisob

Plinowvanis materislo-
wvch pofiadavicou MEP

Plinovanie pofiadavkon
nz kanacitv CRP

2
o

Fealizovatelnost?

4

Eapacimy plan

hiateridlovy plan

Obrdzok 3 Schéma systému MRP II ( Lambert, 2000, s. 205)

1.8.3 Systémy DRP

Systém DRP sa deli na dve zdkladné Casti a to st DRP I a DRP II.

1.8.3.1 DRP I

Tento systém DRP I ( Distribution Requirements Planning ) v preklade znamena planova-
nie poziadavkou na distribuciu je definovana ako aplikacia principu MRP na distribu¢né
prostredie, ktory integruje Specidlne prostredie distribucie. Tato Struktura vyuziva model
¢asovo rozlozenych planov pre proces a dopliiovanie skladovych zdsob v ramci viacstup-

nového systému skladovania. (Lambert, 2000, s.206)

1.8.3.2 DRP Il

V preklade znamena systém planovania distribuénych zdrojov ( Distribution Resource

Planning) a je rozsirenim DRP I a vyuziva potreby distribtcie k tomu, aby na ich zéklade a
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poziadaviek riadil vyrobu, planoval materialové poziadavky, planoval skladové priestory,

pracovné sily, dopravné kapacity a financné toky.

Systém uskutociiuje prognozu po kazdej skladovej polozke v kazdom distribu¢nom centre

a Casove rozloZenie planu dopliiovania a objednavania zasob tejto polozky.

Systémy sa daji povazovat za nasledovnikov MRP I a MRP II. (Lambert, 2000, s.206)
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2 SYSTEM KANBAN

Tento systém bol prvy krat zavedeny Japonskou firmou Toyota celosvetovo jednym
Z najuspesnejSich vyrobcov automobilov a Vv sicasnej dobe predstihla objemom vyroby
najvacsie svetové automobilky. KANBAN V japon¢ine znamend karta, $titok alebo listok.
Pod tymto oznacenim je v Eurdépe znamy ako japonsky dielensky systém riadenia vyroby.
Tento systém sa snazi o ¢o najdokonalejs$i prispdsobenie priebeh vyroby materidlovym
tokom. Ciel'om samotnej metody je v kazdom stupni riadenia a vyroby podporovat’ vyrobu
len na vyzvu, ktord umoziuje redukovat’ zasoby, zlepSit' plnenie terminov a eliminéciu

rozpracovanosti vyroby a s tym spojené odstranenie medziskladov.

Metoda KANBAN taktiez znamena vratenie funkcie riadenia spat’ do vyroby a dielne, kde
je mozno okamzite prisposobit’ vyrobny tok materidlu aktudlnym poziadavkam na vyrobu.
Vsetky poziadavky s zabezpeCované bez pouzitia centralneho planovania a riadenia, do-

pravuje sa len to, ¢o je zdkaznikom pozadované.

Ciel'om nie je v prvom rade vyuzitie kapacit, ale schopnost’ dodavat’ priamo v ¢ase a poho-

tovo na pracovisko za ucelom, ¢o najvicsieho zniZenia viazanosti obratového kapitalu.

Princip samotnej metoddy spociva v tom, Ze v pripade spotrebitel'ské miesto zaregistruje, ze
vopred stanovena vyska zasoby materialu dosahuje minimélny hladiny, alebo je dokonca
pod fou, hlasi dodavatel'skému pracovisku svoju potrebu prostrednictvom Kkarty
KANBAN. Dodavatel'ské pracovisko musi zaistitt poZadované mnozstvo materidlu

V sprdvnom mnoZzstve a ¢ase.
V systéme kanban sa pouzivaju tri zakladné prostriedky :

» Kanban Kkarta- vyuziva sa na prenos informacii a reprezentuje objednavku,
» Kanban tabul'u- miesto, kde dodavatel’ prebera informaciu o potrebe materialu,
» Kanban schranku- sluzi na odkladanie kariet, kde odberatel’ vlozi poziadavky na

vyrobu.

KANBAN reprezentuje hl'adanie dokonalosti a v dneSnej dobe ako sa ukdzalo, jeho princi-

py sa rozsirili i na dodéavatel'ské a odberatel'ské Cinnosti.
Medzi hlavné dovody zavedenie systému patria :

» Znizovanie davok a tym pruznejSiu reakciu na poziadavky zakaznika,
» Mensia vyrobna davka ¢o znamena mensie poziadavky na priestor,

» Menej strat z nekvality ¢o znamena mensiu potrebu na kapital,
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» Systém napomaha metode JIT,

» Predstavuje jednoduchy vizualny systém vyroby.

Systém KANBAN nie je jednorazova zalezitost, ale proces kontinualneho zlepSovania,
odstraniovania chyb a nedostatkov. Ddlezitost’ tejto metddy spociva v tom, Ze samotny sys-

tém dokézal zvysit’ pruznost’ vyroby a znizit’ poziadavky na vyrobné vstupy.

Shingeo Shingo (1989) vo svojej knihe hovori, Ze systém samotny je inSpirovany systé-
mom supermarketu. Supermarkety maji vyrazne podobné charakteristiky ako systém

KANBAN a to su:

» Zakaznik voli tovar priamo a kupuje to, co ma rad,
» Zakaznik znizi zasobu v obchode tym, ze zaplati tovar,
» Supermarket dokupi to, ¢o zakaznik kupil, aby redukoval inventar,

» Bod 2 alebo 3 a vyssie umozni zniZit’ ceny, predaj ide hore a profit rastie.

Systém KANBAN je extrémne efektivny v zjednodusovani prace a tvoreni autondmie pre
samotny produkény systém co dava moznost' spravovat zmeny flexibilnejSie. Jednou
z vyhod systému je, ze dava instrukcie na finalny proces ktory umoznuje §irit’ informacie
originalne a flexibilne. (Shingo, 1989, s. 188-189; Kuchar¢ikova, 2011, s. 248-250; To-
mek, 2011, s.326; Masin, 1989, s. 266-268)
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3 METODA JIT A RIADENIE ZASOB SO ZAMERANIM NA
AUTOMATIZACIU

V stcasnosti software a ICT systémy v preklade informac¢né a komunikac¢né technologie
poskytuju obrovska konkuren¢nut vyhodu. Tieto systémy umoziuju zber, analyzu, vyhod-
nocovanie a automatizaciu technologickych a logistickych tokov. Dne$né komplexné sys-
témy centralizuju informacie, ¢o v kone¢nom doésledku setri naklady, ¢as a zvySuje produk-
tivitu. Systémy umoziuju Sirit’ informacie nielen v ramci spolocnosti, ale i u dodavatel'ov,

zmluvnych partnerov a odberatel'ov. ( Emmett, 2008, s.125)

3.1 Komunikacné technolégie a informacie v skladovacom systéme

Spravne nacasovanie, jednoduchost’ a kvalita informdacii vo vel'kej miere ul'ahcuju rozho-
dovanie. V podnikovom systéme dobra informovanost’ umoznuje ¢init’ dobré rozhodnutia.
Vsetky spolo¢nosti v ¢innosti sa viazu na informécie a v dnesnej dobe i informac¢né techno-

logie ¢o sa tyka planovania, organizovania a prevadzky.

Mnoho technik spojenych s riadenim zasob sa spolieha na elektronicky zber a manipulaciu
s datami. Elektronické systémy umoziuju automatické rozhodovanie v mnohych pripadoch
i autonomiu tychto systémov. Mnohé dnesné technologie umoznuju modelovanie sklado-
vych potrieb, automatické sledovanie a kontrolu zasob, samotné objednavanie materialu.
To znamenad, Ze spolo¢nosti st riadené bez pomoci ¢loveka, systémy sa dokédzu samostatne
rozhodnut’ kedy, ako a v akom mnozstve objednavat’ material i priamo na akych miestach
ho skladovat. Tieto systémy umoziuji vopred objednavat zasoby v vopred uréenych
mnozstvach v obdobi, ked’ zasoba klesne na urcita kriticktl zasobu a doplni ju na pozado-

vanu hladinu.

Technologie poskytuji nepretrzity prehlad o stave a mnozstve zdsob, o znizuje riziko
strat, teda zlepSuje bezpecnost’ tychto logistickych systémov. Nepretrzity prehl'ad umoziu-

je operativnu reakciu na rézne vzniknuté situacie. (Emmett, 2008, s.129)
ZlepSenia zasluhou technologii:

» Okamzity pristup k informaciam,
Uspora nakladov,
Konkuren¢na vyhoda,

Presnost’,

Y V V VY

Zjednotenie a koordinécia,
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YV V VYV V

3.11

Znizenie dodacich terminov,
Zlepsenie kontroly,
Operativne planovanie,

KvalitnejSie sluzby.

Automatizované systémy obsluhy zariadeni

V stcasnosti sa coraz vo vicSej miere vyuzivaji automatické systémy obsluhy zariadeni

a automatizovane riadené systémy obsluhy. Tieto systémy maji za nasledok vystavbu vy-

sokych budov vyssich ako 15 metrov. Tieto systému Coraz vo védc¢Sej miere napomahaji

komplexne riadit’ spolo¢nosti v ramci materialového toku, zasobovania a skladovania. Tie-

to systémy napomahaju zvysovat’ obratkovost’ materialu, ¢im znizuju naklady. V sti¢asnos-

ti je trend tieto systémy zavadzat hlavne v automobilovom priemysle. (Emmett, 2008,
strana 134)

Tieto systémy umoziuju:

>

vV V.V V V VY

Schopnost’ nepretrzitej prevadzky,

Znizuje pocet personalu a mzdové nédklady,

Znizuje naklady na skladovacie priestory,

Znizuje podporné néklady ako ndklady na osvetlenie, vykurovanie,
ZlepSuje bezpecnost,

ZniZuje moznost’ poskodenia materialu manipulaciou,

Je uzito¢ny v skladovani napr. nebezpecnych materialov.

Tieto systémy maji nevyhody :

A\

vV V VY

Vysoké pociatocné naklady,

Vysoka doba navratnosti,

Byva ich tazko predat, ked’Ze su v mnohych pripadoch viazané na spolo¢nost’,
Pomerne nepruzné ¢o sa tyka nakladov, pomerne tazké prispdsobovanie sa zme-
nam,

Citlivé na chyby softwaru.
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3.2 Skladovanie na svetovej irovni

Podnik, ktory chce efektivne riadit’ svoje zasoby a znizovat’ naklady na ich skladovanie
musi sledovat’ svetové trendy. Vel'a z nich hl'ada stale nové technologie, zavadza nové

systémy ku Coraz vyssej efektivite.

Podnik, ktory chce drzat’ krok so sic¢asnymi spolo¢nost’ami si musi zodpovedat’ péar kl-

covych otazok.
Je potreba kazdého skladu ?

V mnohych pripadoch je mozno v spolocnostiach zlucovat’ sklady a Setrit’ ndklady na ich

prevadzku.
Jak mézZe byt kazda polozka zabalena ?

Sposoby manipulacie s ur€itym skupinami vyrobkov nam ukazuje a urcujl, jak velké ma

byt dan¢ balenie.
Aké vyroby by mali byt’ na sklade ?

V mnohych skladoch byva obecnym problémom skladovanie prili§ vel'kého mnozstva za-
sob. Vel'mi ddlezitd v tomto smere moze byt ABC analyza, ktord umoznuje rozkliCovat’,

ktoré¢ diely alebo zdsoby maju byt’ skladované.
Jak ¢asto manipulujete s vyrobkami ?

Znizovanie manipulédcie zvySuje efektivitu a znizuje naklady. Napriklad, vyrobkom je ma-

nipulované dvakrat iba od dodéavatel'a ku odberatel’'ovi.
Skladujete vyrobky vo vzt’ahu k jeho toku ?

Vsetky vyrobky nie st odoberané v rovnakej miere. Napriklad ABC analyza ukazuje, ktoré
vyrobky maja rychlu, stredni alebo pomalll obratkovost’ a tak poméha zorganizovat’ pre-

vadzku, aby sa zniZili doby tkonov a vzdialenost’.

Viete presne, kde je kazdy vyrobok umiestneny ?
Clenenie skladu je dolezité.

Je plan usporiadania skladu optimalny ?

Pravidelna kontrola usporiadania skladu je dolezita.
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Aké su operativne normy ?
Je tazko riadit’, pokial’ to nevymerias.
Mali by ste vyuzit’ subdodavatel’skych vzt’ahov, alebo riadit’ sklad sami ?

Za predpokladu, Ze viete, ktoré sklady potrebujete, je d’alsSim krokom rozhodnutie o spos0-

be ich prevadzky.
Mate kvalifikovanu pracovnau silu ?

Schopnost’ riadit’ pohyb zamestnancov medzi jednotlivymi ¢innostami v ramci skladu

alebo medzi jednotlivymi skladmi. (Emmett, 2008, s. 29-31)

3.3 Technolégia je akceleratorom

Technologia samotna moze byt zdrojom konkurencnej vyhody na trhu vyrobkov a sluzieb.
So zameranim na metédu Just — in — Time poskytuje konkurenénti vyhodu z pohl'adu sta-
rostlivosti o zakaznikov, zniZovania zasob a efektivneho vyuzitia zdrojov. Dnes$né vyuzitie
informaénych technologii spolu s technologickou strankou zabezpecenia vyroby zvySuje
automatizaciu a autondmiu riadiacich systémov, zvysSuje prehl'ad o stave zdsob v Case

a neposlednom rade upozorniuje na kritické ¢asti planovania zasob.

Automatizované systémy riadenia poskytuji a umoziuju $irit’ informdcie, zoskupovat’ ich
na jednom mieste. Pre spolo¢nosti sa daju informacie prirovnat’ ku oleju v motore — st

nevyhnutné.

Sofistikované systémy riadenia sucasnosti dovol'uju spolocnostiam napredovat’ rychlejSie
ako ostatny, avSak ndvratnost’ tychto systémov je v dlh§om Casovom horizonte vd’aka vy-
sokym pociatoénym nakladom. Vysoké pociato¢né ndklady st jednym z dovodov, preco

spolo¢nosti maju nizsi zaujem o jeho zavedenie. (Jan Kosturiak, Jan Chal’ , 2008, s. 19-23)

3.4 Pocitacova podpora pre riadenie zasob

Tak, ako bolo opisané v predchadzajuce kapitole, velky vyznam pre riadenie zasob maji
ERP systémy, ktoré umoziluju zniZenie zasob, avSak jednym z nedostatkov tychto systé-
mov je nutnost’ nastavovania parametrov kontinualne. Vécsina zasob a uloh spojenych so
zobrazovani ich disponibility napoméha disponentom, avSak nie je pravidelne vyhodnoco-
vana V pripade, Ze sa objavi nestlad. Usilie o automatizaciu &innosti pomocou systémov

a vytvaranie organizacnych pravidiel obmedzujicich kontinualny zdujem mozu viest’ kvo-
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li zvySovaniu hladiny minimalnych zasob k zvySovaniu viazanosti finanénych prostriedkov
V nich viazanych. Pre pochopenie tychto Struktir je nutné pochopit’ Struktiru a ulohy,

s ktorymi informacné systémy pracuju.

Vdaka automatizovanému procesu a Specializacii ¢innosti mozu sa ukazat’ diferencie me-
dzi pozadovanou spotrebou a nakupom. So zavadzanim a prevadzkou pocitaCovych systé-
mov su spajané i mnohé vyhody a problémy, ktoré budu opisané v nasledujucich kapito-

lach. (Jurova, 2013, 5.90)

3.4.1 Struktira a vyhody informaénych systémov pre riadenie zasob

Od samotného pociatku pocitacovej techniky sa zacalo pouzivat MRP pre kalkulaciu a tym
I planovat’ potreby podniku. V sti¢asnosti su tieto systémy vel'mi rozsirené a vyuzivaju sa
v mnohych obchodnych i vyrobnych oblastiach. Tieto systémy dokazu pri kazdodennom
pouzivani lepsie sledovanie a rychlejSiu reakciu na problémy, disponuju metédami analyzy

a metodami planovania potreby.

Medzi d’alSie z Cinnosti, ktoré tieto systémy dokdzu patria uréenie stavu zasob, prijem
objednavok, prijem z vyroby, vydaj materialu zo skladu, skladové pohyby, rezervacia po-
loziek, preskladnenie, storno pohybov a objednavok. Systémy taktieZ umoznuju kvalitativ-

ne pohyby ako st blokacia zasob, inventura, analyza zostavy a kusovnik materialu.

(Jurova, 2013, 5.90-93)

3.4.2 Problémy suvisiace s informa¢nymi systémami pre riadenie zasob

Informacné systémy si vS§ak mozu so sebou niest’ i mnoho problémov pri ich prevadzke. Za
jeden z problémov sa daju pokladat’ merné jednotky, ktoré pri starSich systémoch neumoz-
fuji nastavit’ vicSie mnozstvo ¢o moze spdsobit’ rozdiel medzi jednotkou, ktort pouziva
disponent a rozdielnu aka vyuziva vyroba. Jeden z d’alSich problémov je minimalna zaso-
ba, ktorda moze byt drzana na sklade. Poklesne tato zasoba na minimalnu, je automaticky
generovany navrh na objednavku bud’ k ddtumu, kedy uplynie nastavenej planovacej doda-
cej doby, alebo k datumu, ku ktorému je planovany pokles pod minimalny stav zasob.
V pripade, ze niekol’ko rokov pouzivana poloZzka, ktord ma neustale rovnaky stav zasob po
niekolkych inventirach anie je najdend, pri neddslednej kontrole nakupom je polozka

objednana a zasoba zbytoc¢ne navysena.
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Jednym z najvacsich problémov informac¢nych systémov sa da pokladat’ i neexistencia
existujucej zasoby. Tuto situdcia zazil takmer kazdy disponent i zakaznik. Tato skutocnost’

je popisana autorom Jurova ( 2013,s.94) nasledovne :

,,Dokonce je i tercem vtipu. Prohldseni ,, Je mi-jedno, Ze to vidite, ja to v SAPu ale ne-
mam* je okridlené a, jakkoli usmévné, jednd se 0 redlny problém. Jeho pricina je jasna. Je
Jji rozdil ve skladovém pohybu mezi zapisem do databaze a redlnym stavem. Tento rozdil
zpiisobuje nejen existenci zasob na skladé s nulovym stavem v 1S, ale i problém obrdceny,
tedy existenci zdsoby v IS nicméné nulovy stav v redlu. Tato druhd varianta je z pohledu
zasobovani mnohem horsi. Zjisti se samoziejmé ( S vyjimkou inventury) az v okamzZiku, kdy

potiebna poloZka chybi. “

Jednou z pri¢in tohto javu moze byt v Case, kedy skutony odber je vyssi nez odber
v systéme. Tento jav sa odhali az v Case, kedy je dostatok materidlu systémovo avSak fy-

zicky chyba. (Jurova, 2013, 5.93-96)

3.5 ABC analyza

Na klasifikaciu zasob je vo velkej miere vyuZivana takzvand ABC analyza. Tato analyza
vyuZziva klasifikaciu zasob vo vzt'ahu k rychlo obratkovym / pomaly obratkovym poloz-
kam. Zahriiuje klasicku Paretovi analyzu vyrobkov pomenovanu po Talianskom ekond-
movi, ktory v roku 1906 vynasiel odhad, Ze 80% majetku spociva v rukach 20% l'udi. Na
obdobim principe sa klasifikuju i zasoby spolo¢nosti. Pravidlo 80/20 je alternativnym
oznacenim pre tento typ analyzy, kde vysoka Cestnost’ vyskytu jednej mnoZziny je rovna
mensej Cestnosti vyskytu v odpovedajucej druhé mnozine premennych. (Emett, 2008, s.

38-39)

Tato metdda je zalozend na principe, Ze len niekol'ko faktorov mdze podstatne ovplyvnit
celkovy problém. V spojeni s logistikou a zasobami to znamena, ze 80% celkovych zasob
spoloc¢nosti tvori len 20% dielov alebo druhov vyrobkov. Samostatnym rozborom tychto

skladovych zasob je definovanie reprezentantov vyrobkovych skupin.

Hlavny ucel tejto metody spociva v rozdeleni poloziek do troch zékladnych kategorii,
podla ich percentudlneho podielu na celkovej hodnote zvoleného parametra. V spojeni
s obratom spolo¢nosti to moze znamenat’, ze 80% zisku tvori len mala cast’ vyrobkov ktoré

sa na nej priamo a vo vel’kej miere podielaju.
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Tieto vyrobky je mozné rozdelit’ do troch kategorii:

» A - Vyznamné vyrobky sohladom na obrat podniku. Patria sem polozky
S najvacsim podielom na obrate spolo¢nosti. Pri ndkupe je potreba zamerat’ na de-
tailny prieskum dodacich podmienok ako je kvalita, vCasnost, cena pre kazda
zZ jednotlivych poloziek zvlast. Objednavanie tych vyrobkov, produktov je vo vic-
Sej miere objedndvané operativne a Vv kratSich ¢asovych intervaloch.

» B — Menej vyznamné vyrobky, zhruba 20% vyrobkov a 15% obratu. Patria sem po-
loZky so strenou vyskou obratu. Pozornost’ je venovana na jednotlivé druhy mate-
rialov, nie na materialy samostatne. Tieto polozky st objednavané vo vacsich ob-
jednavacich cykloch, pretoze zvySenie priemernej trovne zasob u tejto skupiny po-
loziek nema taky vyrazny vplyv na skladovacich nakladoch.

» C — jedna sa o klasifikaciu nevyznamnych vyrobkov. Do tejto skupiny patria nizko

obratkové polozky.
So zameranim na klasifikaciu zasob:

» A — Jedna sa o polozky s najvac¢sim podielom na celkovej zasobe. Tieto polozky
z hl'adiska redukcie zésob a ndkladov na ich skladovanie predstavuju najvacsi po-
tencidl mozného znizovania. Tymto polozkdm je venovana najvyssia pozornost’.

» B — Pri tychto zasobach je mozno vytvarat’ zasoby V nadvéznosti na vyrobny plan.
Polozky st klasifikované ako z4soby s priemernou vyskou a priemernym potencia-
lom na redukciu.

» C — Do tejto skupiny patria polozky s najnizSou zasobou. Tymto polozkam je veno-

v

te'ne maly.

Metdda sa najCastejSie pouziva pri snahe zmenit’ organizac¢nt Struktiru, znizit’ zasoby, zni-
zit’ vyrobné ndklady, zmenit’ systém distribucnej logistiky, zmenit’ systém riadenia, zvysit
kvalitu a mnoho iného. Tento samotny systém moze byt pouzity i v mnoho inych ¢astiach
podniku ako je sprava ndkladov a kvalitativnych vydavkov, zakaznicky servis, vyroba,

udrzba a kvalita.

Pri samotnom postupe a klasifikacii tejto metody je nutné v prvotnej faze si zvolit’ parame-
ter, ktory vystihuje podstatu sledovaného problému, vypocitat’ percentualny podiel kazdé-
ho z nich a celkovej hodnote tohto parametra, zoradit’ ich vzostupne podl'a percentualneho

podielu na sledovanom parametre a spocitat’ kumulativne hodnoty. Nasledne ich rozdelit
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do skupin A, B, C. V mnohych pripadoch sa v spojeni s ABC analyzou vyuziva i Loren-
tzova krivka, ktora je vidiet' na obrazku. (Emett, 2008, s. 39)

ABC analyza /{ Lorentzova krivka |
122 d _...0—-—-"‘—"'"_'_——‘_ =
80 4
70 -
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% hodnoty kum.

30 40 50 ->80‘ 70 80 0 100

% podiel poloziek kum.

0@10

Obrazok 4 ABC analyza a Lorentzova krivka (Uhrovd, 200, online)

3.6 Skladovanie v systéme Just —in — Time

Zavadzanie systémov Just — in — Time vo vyrobnych a obchodnych firmach ma priame
dopady na jednotlivé zlozky logistiky ako i na logisticky koncept samotny. V tychto sys-
témoch sa kladie priam ddraz na zniZovanie Urovne zasob a pruznejsi logisticky koncept so

zameranim na jeho efektivnost’ a vysoka vykonnost'.
Medzi zvySené poziadavky patria :

» Velky doraz na kvalitu. Pracovnici musia svoje ulohy vykonavat’ zodpovedne a na
urovni pozadovanej zadkaznikom

» Znizenie objemu vyrobnych sérii. Diely sa balia v mensich davkach, skladové do-
davky su obecne mensie.

» Eliminacia ¢innosti, ktoré nepridavaju hodnotu. Jednou z formou plytvania sa da
pokladat’ i zbyto¢nd manipulécia, presun materialu. Tieto ¢innosti by sa podnik mal
snazit’ eliminovat’ na minimalnu mieru a tym i nepriamo znizit’ celkové néklady na

skladovanie.
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» Rychly pohyb materidlu. Metoda JIT zdoraziuje znizenie skladovych zasob takmer

na nulu, prevazuje funkcia riadenia presunu materialu, nie jeho uskladiiovanie.

(Lambert, 2000, s. 327-328)

3.7 Balenie materialu v systéme Just — in — Time

Balenie je vel'mi dolezitou zlozkou skladovania a manipulacie s materidlom a je tesne spa-
té na celt skladovu efektivnost’ a vykonnost’. Profesionalne a vhodne zvolené balenie moze
vo vel'kej miere zvysit uroven zakaznickeho servisu, znizit’ ndklady a zefektivnit' vytaze-

nie skladu a zvysit’ skladova produktivitu.
Balenie sluzi podniku ku dvom zakladnym funkciam : marketingu a logistike.

Z hladiska marketingu je obal vyznamnym pre predaj vyrobku a taktiez formou komuni-
kacie medzi zakaznikom a vyrobcom. V terajsom obdobi zakaznici kladt velky doraz na

imidz vyrobku — obchodna znacka, farba a prevedenie.

Z hladiska logistiky je balenie materidlu dolezité kvoli jeho identifikécii a ochrane. V ram-
ci tejto funkcie zaberd material dodato¢ny priestor, priddva na vahe a zvySuje manipula¢né
naklady. Znizit’ ndklady na balenie moze podnik zniZit' za pouZitia rdznych progresivnych
technik a typom obalov, medzi ktoré patri napr. kontajnery z vinitého plechu, penova oba-
ly, za pomoci paskovania. Vzhl'adom na poziadavky su dolezité 1 ekologické aspekty bale-

nia. (Lambert, 2000, s. 330)
Balenie vykonava 6 logistickych funkeii :

» Uzavretie vyrobku,

Ochrana vyrobku,

Rozdelenie do mensSich mnozstiev, ktoré su pre spotrebitel’a vhodnejsie,
Zjednotenie vel'kosti,

Vhodnost pre spotrebitela,

YV V VYV V V

Komunikacia.
Prinosy dobre zvoleného balenia:

» Lahsie balenie Setri naklady na dopravu
» Lepsie naplanovanie rozmerov moze viest’ k lepSiemu vytazeniu skladu
» Balenie moZe znizit mnozstvo poSkodenia materialu

» Ekologické balenie moze znizit naklady na likvidaciu materialu a zlepsit’ imidz
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» Pouzitim vratnych obalov znizuje objem odpadkov, ¢o znizuje naklady.

3.8 Zariadenia pre manipulaciu s materialom

Samotné systémy a zariadenia pre manipuldciu s materidlom pre podnik predstavuji jednu
z hlavnych kapitalovych investicii. Vol'ba systému pre manipuldciu s materidlom moze vo

velkej miere ovplyviiovat’ d’alSie Casti operacii podniku. (Lambert, 2000, s. 310)

3.8.1 Manualne systémy manipulacie

Manuélne systémy manipulacie s materidlom su stale v dnesnej dobe vel'mi rozSirené. Za
jedny z vyhod sa daju povazovat’ nizke pociatocné naklady, nendro¢na obsluha. Tieto ma-
nudlne systémy boli vzdy nosnym prvkom tradi¢ného skladovania a v buducnosti nestratia
na svojej dolezitosti 1S postupujlicou mierou automatizacie. Samotné zariadenia mozno
rozdelit’ podl'a funkcii, ktoré vykonavajl, tj. uskladnenie, doprava, triedenie, expedicia

a vyhl'adévanie materialu.

Medzi zariadenie pre uskladnenie a vyzdvihovanie materialu patria regaly, policové systé-
my, mechanické zariadenia s obsluhou. Manualne systémy sa povazuju za najpruznejsie,

ked’Ze vyuzivaju najpruznejsiu zloZku a to l'udi.

Medzi najpouzivanejSie manualne systémy patria :

3.8.1.1 Spadové regdaly

Pre tento typ skladovania materialu sa vyuzivajua hlavne vyrobky, ktoré maju jednotny tvar
a vel'kost’. Polozky sa skladaji do regalov, ktoré samospadom sa pohybuju ku predne;j Casti
regalu. Tieto spadové systémy sa vyuzivaju vo vel'kej miere vo vyrobnych spolo¢nostiach,

kde pracovnik si odobera material v malych davkach. (Lambert, 2000, s. 311)

Obraizok 5 Casty typ spadového regalu ( Lambert, 2000, s. 309)
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3.8.1.2 Policové systémy
Vyuzivaju sa pre uskladnenie malych stciastok. Material sa odobera manualne, takze mu-
sia byt prispdsobené na vysku Eloveka. Policové systémy su v porovnani s inymi systé-

mami pomerne lacné, maji obmedzeny rozsah pouzitia. (Lambert, s. 311 )

Obrazok 6 Policové systéemy (Lambert, 2000, s.316)

3.8.1.3 Moduldrne zasuvkové a skriiiové systémy

Maju takmer rovnaka funkciu ako policové systémy, avSak vyuzivaju menej fyzického
priestoru a skladuju materialy v tych miestach, kde k nim maji zamestnanci pomerne l'ah-
ky pristup. Zasuvka s materidlom sa vysunie a material sa vyberie. Tento sposob sa vyuzi-
va hlavne na skladovanie malych sucasti. Tento moduldrny zasuvkovy systém musi byt
nizKy, aby sa zamestnanci mohli jednoducho ku materialu dostat’. (Lambert, 2000, s. 311-
312)

3.8.2 Automatizované systémy manipulacie

Systémy automatického uskladiiovania a vyhl'adavania materialu (AS/RS), otacavé zasob-
niky (kurusely), zariadenia na vyzdvihovanie krabic, pasové dopravniky, roboty a snimacie
systémy sa dnes stali beznou praxou v modernych skladovacich zariadeniach. Mnoho pod-
nikov Coraz vo vicsej miere tieto automatizované systémy vyuziva a implementaciou tych-

to systémov dosiahli vysokej efektivity a produktivity.
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Automatizované zariadenia pre manipulaciu s materidlom je mozno rozdelit’ taktiez do
rovnakych kategorii ako v pripade manualnych systémov a to : zariadenia pre uskladnenie

a vyzdvihovanie, zariadenia pre prepravu a triedenie materialu, zariadenia pre expediciu.

Dnes uz mnohé svetové firmy ako st Bausch & Lomb, Compaq, General Electric, Nike

amnoho dalSich zaviedlo automatizované systémy skladovania s velkym uspechom.

(Lambert, 2000, s. 318)

3.8.2.1 Systéemy AS/RS

Tieto systémy patria medzi najdolezitejSie zariadenia pre uskladnenie a vyzdvihovanie
materialu. Na rozdiel od manudlnych systémov dokdzu rapidne znizit' naklady na pracovnu

silu i plochu ur¢ent na skladovanie a zaroven zvysit’ presnost’ informacie o stave zasob.
Vyhody automatizovanych systémov :

» Znizenie nakladov na pracovn silu
Schopnost’ zvysit’ mieru vystupu

Zlepsenie spolahlivosti zakaznickeho servisu
Znizenie manipulacie s materidlom

ZvySend Groven presnosti

YV V. V V V

Dostupnost’ servisu

» Zlepsenie v rychlosti servisu
Nevyhody automatizovanych systémov:

» Pociatocné kapitalové naklady

Vypadky alebo nespol'ahlivost’ v dosledku prerusenia prevadzky alebo tidrzbe
Mozné softwarové problémy

Kapacitné problémy

Nedostatok flexibility

Vysoké naklady na udrzbu

Skolenie uzivatel'ov je narocné

V V.V V V V VY

Zastaranie a neustale finan¢né naklady na rozvoj systému
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Obrazok 7 Systém AS/SR ( Lambert, 2000, s. 310)

Systém AS/RS umozni uskladiiovanie/vyhl'addvanie materialu v skladovej ulicke horizon-

talne 1 vertikdlne, pricom prepravuje material do miesta, kde sa vSetko kompletizuje.

Jedna sa velké lozné jednotky, ktoré sa mézu budovat’ az do vysky 30 metrov, pricom
ulicky su len o niekol’ko centimetrov S$irSie nez ulozné jednotky. Zariadenie umoznuje
ulozenie a vyzdvihnutie materidlu Vv podstatne vyS$Sej rychlosti nez klasické zdvizné vozi-
Ky a pohybuju sa sti¢asne v horizontalnom i vertikdlnom smere. V plne automatickom sys-
téme sa kombinuju dopravniky, automaticky riadené voziky, alebo elektrifikovanymi vy-

sunutymi kol'ajnicovymi drahami. (Lambert, 2000, s. 319-321)

3.8.2.2 Kurusely

Povazuje sa jednu z foriem AS/RS systému a jedna sa o mechanické zariadenia, v ktorych
st ulozené jednotlivé skladové polozky, pri vyhl'adavani poloziek sa kurusel otaca -rotuje.

NajcastejSie maji podobu vertikalnych alebo horizontalnych systémov.
» Horizontalne kurusely

Je zvécsa tvoreny systémom spojenych nastavitenych polic, ktoré sa otacaju okolo svojej

0si a je pohanany motorom. Rotacia okolo osy prebieha kolmo k zemi.
» Vertikélne kurusely

Je obdobou horizontalneho, avsak je obrateny, Ze rotacia prebieha podl'a vodorovnej osi

a systém je vlozeny do plechovej skrine. Pracovnik obsluhuje jeden alebo viac kuruselov.
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Kurusely sa oznacuju indexom a to podl'a automatického pocitacovo riadeného systému,
alebo manualne z klavesnice umiestnenej na prednej pracovnej ploche. (Lambert, 2000,

5. 321)

3.8.3 Automatizovane riadené dopravné systémy

Skratkou AGVS ( automatic guided vehicle systems ) su elektrické vozidla na batérie bez
vodica, ovladand pocitacom, ktory generuje vozidldm ulohy, trasu, stanovuje miesto
uskladnenia. Systémy sa Casto pouzivaju v spojeni so systémami AS/RS. Medzi prinosy

patria nizke prevadzkové néklady, manipulacné néklady, zlepSena bezpecnost’,

(Lambert, 2000, s. 323-324)

3.9 AkKko to robi toyota

Svet v poslednych rokoch sa uberd smerom kapitalizmu a budovania spolocensko-
ekonomickych systémov. Vo velkej miere prevlada v spolo¢nosti myslienka, ze v pripade
sledovanie vlastnych stkromnych ciel'ov, ponuka a dopyt poveda k inovaciam, ziskovosti,
rastu a celkovému blahobytu. | napriek presvedceniu dnesnych ekonomickych subjektov,
Ze vSetci budu robit’ to, ¢o je v sulade s kratkodobymi ciel'mi toto presved€enie ma i temnil
stranku. V mnohych pripadoch pri sledovani kratkodobych finanénych cieloch dochadza
ku poklesu ekonomického rastu, mnoho l'udi od robotnikov az po vrcholovy manazment st

nateny opustit’ svoje pracovné miesta a bojovat’ o prezitie. (Liker, 2007, s. 198 )

., Ucel penez, které vydéldaviame, nespociva v tom, abychom sej jako firma mohli presvédcit,
Ze se nam dari, nebo abychom jako spolecnici vidéli, jak se zhodnocuje portfolio nasich
akcit, ¢i vV nécem podobném. Jejich ucelem je to, Ze miZeme znovu investovat do budouc-
nosti, takze miizeme i naddle pokracovat v této cinnosti, To je ucelem nasich investic.
A pomadhat spolecnosti a pomdhat spolecenstvi a odpldcet mistnimu spolecenstvi s pocitem
velkeho Stésti, Ze v nem muzZeme provozovat svou podnikatelskou cinnost. Mohl bych uvést

kvadrilion prikladii tohoto mysleni. “ (LIKER,. 2007, s. 201)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI XY

Spolo¢nost’ XY je v dneSnej dobe jednym z poprednych dodavatel'ov automotive priemys-
lu pre vSetky svetové automobilové znacky. Hlavné portfélio vyrobkov tvoria dverné sys-
témy, sedacie systémy, elektrické i mechanické pohony okien pre viac ako 80 automobilo-

vych znaciek.

Celosvetovo spolocnost’ zamestnava viac ako 22 000 zamestnancov Vv 23 krajinach a patri
ku jednym z najvicsich rodinne vlastnenych firiem. V roku 2013 celkovy obrat spolocnosti
predstavoval 4.7 miliardy euro a tym sa spolo¢nost’ stala jednym zo 40 automobilovych
dodavatel'ov celosvetovo. V stcasnosti je piata najvacsia rodinne vlastnena spolo¢nost

v tomto priemyselnom sektore.

Podnik so svojim inovativnym pristupom so zameranim na technoldgiu a vyvoj, strategic-
kym planovanim investicii, stabilnym firemnym vlastnictvom uprednostiuje dlhodoby
pristup a partnerstvo zalozené na zékaznikovi. Spolo¢nost’ chce upevnit’ a rozsirit” globalne
technologie zamerané na zefektiviiovanie vyrobného cyklu medzi ktoré patri i metoéda JIT
a dosiahnut’ prvenstvo v najblizSich rokoch. Jedna zo stratégii ako dosiahnut’ prvenstvo
Vv inovaciach potvrdzuje i fakt, ze viac ako 8% celkového obratu je investované do vyvoja
vyrobkov apriemyselnych metod ako ulahit a zefektivnit vyrobny proces,
V neposlednom rade znizit" ich finan¢nt naro¢nost’. Spolo¢nost’ predpoklada expandovanie

svojich vyrobnych znalosti a pdsobnosti i na trhoch v Severnej Amerike a Azii.

(internetové stranky spolo¢nosti)

4.1 Historia a vyvoj spolo¢nosti XY

Samotna historia spoloc¢nosti sa datuje do roku 1908 kde samotny zakladatel’ spolo¢nosti si
uvedomil obrovskil motorizaciu spolo¢nosti. V tomto obdobi sa datuje pociatok priemysel-
nej revolucie, v spolocnosti sa zacina vyvijat’ Coraz vac¢Sia tizba po industrializacii vSet-
kych spoloc¢enskych a priemyselnych sektorov. Zakladatel’ spoloc¢nosti si v§imol ¢oraz vac-
Siu zZivotaschopnost’ a tizbu spoloc¢nosti po automobile, tak v roku 1908 zacina predavat’
prislusenstvo pre automobilovy priemysel. V roku 1919 rozsiruje zakladatel’ svoje podni-
katel'ské ¢innosti na vyrobu automobilovych komponentov. Od tej doby zakladatel'ov kata-
16g vyrobkov sa rozsiruje kazdym rokom od automobilovych komponentov po motocyklo-
vé prislusenstvo az po doplnky pre motorové ¢lny. V neskorSom obdobi spolo¢nost’ taktiez

zaCina vyrabat’ zrkadla, klaksony, tachometre, timi¢e a mnoho iného.
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V roku 1919 zakladatel’ spolo¢nosti taktiez vo velkej miere zacina vyvijat’ a vyrabat’ nové
patenty a prindsat’ prelomové napady. Jeden z inovativnych napadov tej doby sa da pokla-
dat’ patent mechanického st'ahovania okien so zabezpecenim v kazdej polohe. Od tej doby
sa spolo¢nost’ stava lidrom vo svete mechatronickych systémov pre automobilovy priemy-

sel.

V druhej polovici 20. storocia spolo¢nost’ rozsiruje posobnost’ i do inych segmentov trhu.
Metoda ,,Just in Time* ktora spolo¢nost’ preferuje zaznamenava rychly ekonomicky vzo-
stup. V obdobi polovice 20. storo¢ia zacinaji automobilky vyradbat” miliony aut, o pre

spolo¢nost’ je jasnou budticnost’ou - bude patrit’ automobilu.

V druhej polovici 50-tych rokov 20. storo¢ia spolo¢nost’ prichadza na trh s novym elek-
trickym systémom st'ahovania okien a Vv 60-tych rokoch pokracuje do sériovej vyroby.

V dal$ich rokoch spolo¢nost’ expanduje a vyvija nastavitelné systémy pre sedacie Strukti-
ry.
Spolo¢nost’ i v 21. storo¢i neprestdva inovovat’ vlastné produkty, c¢o sa stalo dlhodobou

viziou. Efektivita, stratégia orientovand na vysledok, vysoka kvalita, globalizacia, zacho-

vavanie omnoho lepsej efektivnosti nakladov tvori meno spolo¢nosti celosvetovo.
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5 SUCASNOSNA SITUACIA SPOLOCNOSTI XY

V priebehu poslednych 10 rokov firma zaznamenala obrovsky narast vd’aka svojej global-
ne orientovanej stratégii. Zameranie spolo¢nosti na inovacie, produktivitu a kvalitu vyrob-

kov prinasa kazdoro¢ne narast vlastného kapitalu, po¢tu zamestnancov i obratu.

Vyuzivanie novych priemyselnych metod ako sa JIT, TPM, KANBAN, 5S, Kaizen, Auto-
matizacia, TQM, Lean mamanagemet a Lean pruduction, Six sigma, SMED a mnoho inych

sa stali dennou sti¢ast’ou a dogmou spolo¢nosti.
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Obrazok 8 Situdcia spolocnosti(internetové stranky spolocnosti)

V spolo¢nosti neustale zavadzanie novych priemyselnych metdd, zostihl'ovanie vyrobného
toku a automatizacii je v poslednych rokoch venovana ¢oraz véacsia pozornost. Coraz vo
vicsej miere sa vyuzivaju priemyselné metdody na reguldciu nakladov, automatizaciu
a autondmiu samotnych riadiacich systémov, spravu majetku, financii ¢o v kone¢nom do6-

sledku dokéze ovplyvnit’ chod samotnej spolo¢nosti.
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Ciel'om vedenia spolocnosti je v tomto obdobi fungovanie firmy na zaklade §tihlej vyroby,
automatizacia a autonoémia riadiacich systémov, usporiadanie a regulacia vyrobného toku,
zameranie na JIT, orientdcia na zadkaznika a kvalita vyrobkov. Prave orientdcia na zédkazni-

ka a dodavanie materialu prave v ¢as sa stalo dlhodobou viziou spolo¢nosti.

V dlhodobom horizonte je taktiez snaha manazmentu sa zamerat’ na ekologicku stranku
portfélia vyrobkov. V dnesnej dobe je spolo¢nost’ou vyvijany tlak celosvetovo na regulaciu

emisii CO2 a stym spojent vahu celkového vyrobku.

Jeden z d’alSich ciel'ov sa da pokladat’ orientacia na socialny program, vyuzivanie pracov-
ného Casu, ¢o sa stretava s obl'ubou u svojich zamestnancov. Potvrdzuje i fakt, ze od roku

2007 pocet zamestnancov rapidne rastie az na sucasnych 22 000.

5.1 Vizia spolo¢nosti

Jedno z hlavnych vizii spolo¢nosti sa da pokladat’ zameranie samotnej Struktury na vyssiu
efektivitu vo vyrobe a logistike. Tento fakt potvrdzuje i rozklad profitu na investicie, au-

tomatizaciu a technoldgiu, do ktorych je investovanych od 5 — 8% samotného obratu ro¢ne.

5.2 Makroekonomické ukazovatele spolo¢nosti

Graf ¢islo 1 poukazuje na percentudlny podiel investicii a roény rast trzieb. Ku tomuto
faktu vo velkej miere prispieva Coraz vicSia automatizacia spolocnosti so zameranim na

metddu JIT ale i zdokonal'ovanie vyrobnych technoldgii.
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Graf 1 Makroekonomické ukazatela (viastné spracovanie)
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6 METODA JITV SPOLOCNOSTI XY

V dnesnej dobe spolocnost’ XY je jednym z najvicsich sub - dodavatel'ov pre automobilo-

vy priemysel. Neustaly rast a tlak v tejto oblasti priemyslu nuati vyrobné spolo¢nosti doda-

vat’ svoje produkty tam, kde to potrebuju, v Case, ktorom to potrebuju.

Na tieto ucely v poslednych rokoch je sa vyvinul systém SAP, ktorym operuje Coraz viac

spolo¢nosti. Systém umoznuje kompletné riadenie materidlového toku nehl'adiac na mnoho

inych funkcii, ktoré podporuje. Medzi hlavné funkcie systému z pohl'adu finan¢nej oblasti

a l'udskych zdrojov patria:

>

Controlling (CO) — monitorovanie nakladov, sprava aktiv, analyzy prijmov, vydav-
kov, zisku, nakladovosti a mnoho iného.

Financial Accounting (FI) — podpora uctovnych funkcii, evidenciu pohladavok,
majetku, pokladnice.

Capital investment management (IM) — investi¢né a finan¢né procesy, kapitalové
investicie, investicie na vyvoj a vyskum, udrzbu.

Project Sysstem (PS) — riadenie a spravu investi¢nych projektov.

Human resources (HR) — sprava procesov v oblasti l'udskych zdrojov, mzdové uc-

tovnictvo, personalne riadenie.

Systém SAP R/3 Enterprise umoznuje z oblasti logistiky mnohé funkcie planovania a dis-

tribucie materialu, na ktoré bude zamerana i praca. Medzi hlavné a najpouZzivanejsie oblasti

patria :

>

Production Planning (PP) — zameriava sa na logistiku podniku, planovanie a kon-
trolu jednotlivého materidlového toku.

Plant maintenance (PM) — komplexna udrzba zariadeni, vytvaranie grafickych vy-
stupov.

Sales and Distribution(SD)- podporuje procesy prebiehajice v ramci distribucne;j
logistiky ako su faktary, dodavky, zékazky.

Quality management (QM) — kontrola ,,Quality costs*, nakladov spojenych s kvali-

tativnymi nékladmi, kontrola kvality a uvol'fiovanie materidlu, finanény controling.

6.1 Skladovanie na svetovej urovni

Riadenie potrieb vyroby i zdkaznika vzh'adom na vysoké portfolio vyrobkov je na vysoke;j

arovni.

Oddelenie prijmu materialu pracuje denne s objednavkami a viac ako 2500 druhmi,
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ktoré st nevyhnutné na zabezpecenie vyrobného procesu. Znizovanie nakladov na sklado-
vanie a riadenie zasobovania JIT je na celopodnikovej trovni. Na zaklade tohto aspektu je
velky doraz kladeny na automatizaciu. Automatizacia je nevyhnutna v dlhodobom hori-
zonte pre profesionalne riadenie materialu a znizovanie logistickych nakladov. Tato meto-

da riadenia zasob je aplikovana z pohl'adu zdsobovania vyroby i priamo zakaznika.

Vyrobny proces je koncipovany na zabezpeCenie vyroby tak, aby pokryl a minimalizoval
zasoby priamo na linkach. K tomuto sluzi systém SAP, ktory je vyuzivany v spolocnosti.
Konkrétne sa jedna o modul EWM — jeden zo Specialnych modulov, ktory zabezpecuje

automatické riadenie a plynulost’ zdsobovania.

Navratnost’ investicii vlozenych do samotnej automatizacie planovania a riadenia materialu

sa daju su v strednodobom horizonte.

Automatizécia globalne dokaZe znizit' personalnu narocnost’ logistickych operacii, avSak si
ziada vysSiu kvalifikaciu persondlu vzhl'adom na ndro¢nost’ celého systému. V mnohych

spolo¢nostiach dokézu automatické systémy Setrit’ viac ako 50% personalnych nékladov.

6.2 Vyhody systému v spolo¢nosti XY

Medzi zékladné vyhody patria hlavne v dlhodobom horizonte hlavne tspory, s ktorym sa
automatizacia v spolo¢nosti spaja. Navratnost’ investicii do technologii, ktoré dnes spoloc-
nost’ vyuziva sa da vycislit’ na roky, nie desatro€ia ako v inych spolo¢nostiach. Za zasluhu
tohto javu sa d& pokladat’ i vysoky obrat spolo€nosti a neustdle investovanie do novych

technologii. Tento jav predstavuje rocne az 7% z celkového obratu.
Medzi d’alSie vyhody systému patria :

» Znizenie 'udského kapitalu 0 50%

» Znizenie nakladov na logistické sluzby

» Vyssi prehlad o stave zasob a zdroven znizovanie hladiny skladového materidlu
a s tym spojenych nakladov na jej zabezpecenie

» Profesionalne riadenie za pomoci automatickych technologii znizuje pracovny ¢as

na vykon jednotlivych ¢innosti az o 40%.

6.3 Nedostatky systému v spolo¢nosti

Automatizované riadenie logistického konceptu si ziada vysokt kvalifikdciu personalu,

vyssie naklady na Skolenie pracovnikov.
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Pocitacovo riadeny systém zasobovania dokaze analyticky premyslat’ avSak stale systému
I napriek vysokej premyslenosti chyba l'udska intuivita a adaptacia sa na situaciu. Systém
rata s presne definovanymi sekvenciami, ktoré nastant, ale nerata s odchylkami v planova-
com procese a pripadnom zlyhani systému. Jeho znovu — ozZivenie vyZaduje vysoku naroc-
nost’ a pri moznej strate dat, je vel'mi t'azka jeho obnova. S tymito problémami sa aktudlne
spolo¢nost’ XY stretava a intenzivne pracuje. Dlhodoby plan spolo¢nosti je celkova neza-

vislost’ celkového systému riadenia zasob az po priamo planovanie vyrobnych liniek.

V dnesnej dobe je to uskalie spolocnosti celosvetovo, ked’Zze v mnohych pripadoch nedis-
ponuju finanénym kapitdlom na zavedenie a Spravu automatického systému riadenia mate-

rialového toku.

6.4 Informacné technoldgie v spolocnosti XY

Na S8irenie, prenos i zhromazd’ovanie informacii taktiez slazi jednotny celopodnikovy sys-
tém na vysokej urovni. Systém SAP umoznuje pokrocilé a nezavislé riadiace metddy pla-
novania materialu a taktiez doddvok hotovych vyrobkov ku zdkaznikovi. Pomocou trans-
akcii je mozno automaticky kontrolovat’ materidlové poziadavky zdkaznika, co dava d’alsi
stimul ku jeho vyrobe, planovaniu, objednavkam a poziadaviek na jeho vyrobu. Srdom
celého systému je materialovy tok s pomocou Kanban metody, ktora bude opisana v nasle-

dujtcich kapitolach.

Impulz ku samotnému zasobovaniu vyrobnych liniek dava poZiadavka materialu priamo
Z linky, kde operator pomocou kanban karty a ¢itaCky ¢iarového kodu objednava material
ku spotrebe a samotnému vyrobnému procesu. Kazdé materialové ¢islo ma uréeny Ciarovy
kod ktory sa fyzicky naskenuje do systému, ¢im sa informdcie stdvaja l'ahko spracovatel'né

pre d’alSie planovacie kroky.

6.5 Zasoby a ich riadenie

Z celopodnikového hladiska, dnes vo velkych vyrobnych zavodoch viac ako 90% techno-
logicky zameranych spolo¢nosti vyuziva centralne riadiace systémy prenosu informacii.
Cim dalej tym vicsi tlak sa vyvija v produkénom a skladovacom systéme. Neustaly tlak
priemyselnej doby na vyvoj technoldgii na zabezpecenie plynulosti a autondmnost’ systé-

mov riadenia rastie.
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Planovanie zasob v systéme SAP prebiecha pomocou transakcii, kde systém ulahcuje na-

roénost’ celého logistického konceptu. Struktira systému je znazornena na obrazku 9.

Bedarfs-/Bestandsliste: Periodensummen von 13:38 Uhr

Materialbaum ein a 5 TF T2 | PReichweite (fiBestand S5Bewegungen ©SMRP &8 BMIF
E| Material 968324-101 Lehnenrahmenteil SV-5_-HI-AU416-D
Dispobereich 1029
Werk 1029 Dispomerkmal  |BD| Materialart HALB| Einhet  |ST Z
|_/ Tage } Wochen | Monate -~ Planungskalender | Individ. Raster

Z.. Per./absch... Vorplnun... Bedarf Zugange Verfigb. ... ATP-Menge Ist-Rei...
EHw-zeac 3.928 o 1,5
@17.04.14 0 572- 0 3.356 0 1,5
@18.04.14 0 1.476- 0 1.880 0 0,5
@19.04.14 a 216- 1] 1.664 0 [l
@20.04.14 0 144- 0 1.520 0 0,5
@21.04.14 0 790- 0 730 0 0,5
@22.04.14 a 1.368- 6.912 6.274 0 31
@23.04.14 0 1.656- 0 4.618 0 2,1
@24.04.14 0 1.728- 0 2.890 0 1,1
@25.04.14 a 2.196- 1] 894 0 0,1
-@26.04.14 0 324- 0 370 0 0,1
jz?.ml.u 0 180- 0 190 0 0,1
@28.04.14 a 1.728- 2.592 1.054 0 a,7
@29.04.14 0 1.548- 0 494- 494- 2,0-
@30.04.14 0 1.800- 6.048 3.754 0 0,9
@01.05.14 a 1.188- 1] 2.566 0 0,9
@02.05.14 0 2.160- 0 406 0 0,1-
@03.05.14 0 432- 0 26— 0 2,0-
@04.05.14 a 36— 1] 82— 0 2,0-
@05.05.14 0 1.512- 2.592 1.018 0 0,7
@06.05.14 0 1.512- 0 494- 0 2,0-
@07.05.14 a G48- 3.888 2.748 0 al-al
@08.05.14 0 756- 0 1.990 0 1,1
E‘US.US.M 0 540- 0 1.450 0 0,1

==

Obrazok 9 Denné potreby materialu (SAP)

V hlavicke dokumentu zndzornenom na obrazku ¢islo 9 st denné potreby materialu priamo

zo systému. Na vrchnom poli je znazornené materialové Cislo, pod ktorym je diel evidova-

ny v systéme. Ku kazdému materidlovému cislu patri i index, ktory sluzi ku identifikécii

materidlu pri dizajnovych zmenach materialu alebo zmene dodavatela dielu a ma vzdy

formu Sest’ miestneho ¢isla ako napr. 123 456-100. Index materidlu zacina vzdy od cisla

100 nahor.

Vedl'a materidlového je informativny ndzov materidlu a oznac¢enie druhu materidlu. Zna-

¢enie D v tejto konkrétnej spolo¢nosti znamena diel, ktory ma priamy vplyv na bezpec¢nost’
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produktu, ktory spolo¢nost’ dodava. Celd Struktira a vyrobok sa v mnohych pripadoch
skladé z viac ako 50 komponentov, ktoré maju tuto charakteristiku. Ako d’alsi priklad uve-

diem znacenie ,,N* ktoré je nezavislé a priamo nevplyva na bezpecnost’ vyrobku.

V hlavic¢ke zakladnych udajov je taktiez jednotka, v ktorej sa material pocita. Tak ako bolo
popisané iV teoretickej Casti, tato zlozka je velmi délezitd pre rozpoznanie materidlu
a jeho fyzickej zasoby. Na l'avej strane od jednotky, v ktorej sa material pocita je Ciselné

oznacenia zavodu, ktory ma prideleny kazdy zavod.

V dokumente pod hlavickou st znazornené hlavné udaje planovania zasob a dennych po-
trieb materialu. Pre planovanie a riadenia materialu st najdolezitejsie §tyri stipce. V prvom
stipci je uvedeny datum spotreby materialu. V stipci ,,Bedarf st znazornené denné potre-
by materialu voéi tzv. ,,odvolavkam®. To znamena, ze systém si sam kalkuluje s potrebou

materialu na zdklade zdkaznickych potrieb a planuje zdsoby priamo na zabezpecenie vyro-
by.
Stvrty stipec tabulky s ndzvom ,,Zuginge® je prepojeny s planovanymi objednavkami ma-

teridlu, ktoré maju fyzicky dorazit’ do zdvodu.

V poradi v piatom stipci s ndzvom ,, Verfiigbare menge je material, ktory je dostupny

priamo v sklade na zabezpecéenie vyroby.

6.6 Zasoba v logistickom kanale a dopravna zasoba

Za zasobu v logistickom kandle a dopravnu zasobu sa da povazovat’ v tomto systéme den-
na objednavka materidlu od dodéavatela. Systém automaticky generuje v predpisanom case
potreby zavodu na materialové zabezpecenie vyroby a zasiela ho priamo dodavatel'ovi.
Tato objednavka sa generuje prevazne v noci, kedy zavod vyZiada presny pocet materidlu
s ohl'adom na vyrobné davky. Vzt'ahuje sa priamo na material pod ¢islom, ktoré je uvedené
Vv systéme. Tento stimul plynie od zakladného predpokladu potreby zédkaznika a materialo-

vych potrieb na jeho zabezpecenie.

V hlavicke materidlu je uvedené mnozstvo, jednotka v ktorej sa material pocita, datum
objednavky a prijmu, kedy systém rata s prepravnou dobou a transportom materialu priamo

do zavodu, Cas, kedy bola objednavka generovana systémom.

Poziadavka a objednévka materialu je znazornené na obrazku 10.
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Einteilungen zum Lieferabruf (Material 968324-101)

2 Abrufe 2 Machrichten zum Abruf

Abrufnummer 1162 Erstelt am 17.04.2014
Jareneingang-FZ 1.602.615 03:17:13
Datum letzte Lief, 15.04.2014 Ubermittiung 17.04.2014

Letzte LiefSchMr 00111935 03:42:08

Letzter WE 16.04.2014 Ende FertFreigabe 15.05.2014

Letzte WE-Menge 2.592 Ende MatFreigabe 07.08.2014

Bestel-ME 5T Abstimm-FZ i}
Ablst. (Autom.)

Mur Riickstand vorhanden | [ Abrufhorizont 30.04.2018

D LiefDaturn  Uhrzeit EinteiMenge Einteiungs-FZ EintArt |Seriennr. Erstellung

T 17.04.2014 00:00:00 6.912 1.608.527R B

T 23.04.2014 00:00:00 2.592 1.612.119

T 25.04.2014 00:00:00 6.048 1.618.16&7 B

T 29.04.2014 00:00:00 2.592 1.620.759 B

T 02.05.2014 00:00:00 3.888 1.624.647 B

T 06.05.2014 00:00:00 4,320 1.628.967 B

T 09.05.2014 00:00:00 5.184 1.634.151 B

T 14.05.2014 00:00:00 4.320 1.638.471 B

T 16.05.2014 00:00:00 4.752 1.643.223 B

W 21.2014 00:00:00 6.912 1.650.135 B

W22.2014 00:00:00 7.344 1.657.479 B

Obrazok 10 Poziadavka a objedndvka materidalu (SAP)

Systém generuje automaticky poziadavku a zasiela ju dodavatelovi dielu. V pravom stipci
je znazorneny datum objednavky a objednané mnozstvo. V stipci s ndzvom ,,Einteilungs-
FZ*“ je kumulativne mnoZstvo od dodéavatel'a, ktoré zavod doposial odobral. Stipec
,, BintArt* znaci aktudlny status vyrobku. Znacka ,,R* v tomto stipci znaci kritické zabez-
pecenie, kedy disponent mdze vyziadat’ vyrobok expresnou prepravou na naklady dodava-

tela.

Dalsou funkciou systému je generovanie materialu na ceste spojent s materialovou pozia-
davkou vyroby. Na obrazku 11 je vidiet denni potrebu materidlu ktord sa spotrebuva.
Stipec ,, Verfiigbare menge* po¢ita s aktudlnou zasobou materialu na sklade a v pripade, Ze
poklesne pod 800 kusov materialu je vopred generovand poziadavka materidlu od dodéava-

tela. Tato transakcia sa nazyva avizo aje uvedena v tabulke pod skratkou ,, Bs-Avi®.
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V stipci ,,Datum® je uvedeny datum, kedy bude tento material zabezpeéit. Dovod, preco je
v tomto stipci mnoho rovnakych datumov je z dévodu, e material sa nespotrebava v jed-
nom case, ale vzh'adom na prevadzku v troch zmenach sa spotrebuje v inom case, napri-

klad pri prezbrojeni jednej verzie materidlu na druhy a spat’.

Bedarfs-/Bestandsliste von 13:38 Uhr

Materialbaum ein & & £_ ﬁ] F EF E Transport %Reichwerte (4 Bestand giBewegungen

(%] Material [968324-101 | Lehnenrahmentei SV-5_-HI-AU416-D

Dispobersich 1029 '
Werk {1029|  Dispomerkmal  |ED| Materialart |[EALE Einhet |ST | | i

& |7.. Datum Dispoel... Daten zum Dispoelem. Umterm... A.. Zugang/Be... Verflighare Menge La...
E3S19.04.2014 SekBed  967657-102 108- 1.772 4148
=

19.04.2014 SekBed 967672-102 108- 1.664 4148

20.04.2014 SekBed 912685-102 36- 1.628 4148
(El20.04.2014 SekBed  967672-102 108- 1.520 4148
21.04.2014 SekBed 912685-102 34- 1.486 4148
21.04.2014 SekBed 918685-102 36— 1.450 4148
(E221.04.2014 SekBed  918685-102 26— 1.414 4148
21.04.2014 SekBed 918685-102 36— 1.378 [4148
f=El21.04.2014 SekBed  918685-102 36- 1.342 4148
=

21.04.2014 SekBed 918685-102 36— 1.306 4148
21.04.2014 SekBed 9186585-102 36- 1.270 4148

21.04.2014 SekBed  918485-102 36- 1.234 4148
21.04.2014 SekBed 918685-102 36- 1.198 4148
21.04.2014 SekBed 918685-102 36- 1.162 4148
EF|21.04.2014 SekBed  967657-102 108- 1.054 4148

cekBed 967657-102 108- 946 4148
SekBed 967672-102 108- 838 4148
SekBed (967672-102 108- 730 4148
Bs-Avi 0184600987/5500083 .. 07 6.912 7.642 7050
SekBed 912685-102 36- 7.606 4148
|ssoooeaTaslio |53z | Lieferant {14346
[6.912 ' Registriert |16.04.2014 00:00|
| Ligferscheinnummer 00112009 ' Anlieferung |184600987 |
| ' Warenannahmestelle 2907/
i Bestitigungstyp [za] Abladestele '
_ Nettopreis l118, 16 | /100
& Ausnahmemeldung [a7]= |Endtermin in Vergangenheit
[ |[er][# |5 U] [J wareneingang |[EH|[%] Coitn

Obrazok 11 Material na ceste a avizo dodania materialu (SAP)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

6.7 Kriticka zasoba v zavode XY

Tato kriticka zasoba je sledovanad v zavode vzdy disponentom, ktory zabezpecuje spravu
a kontrolu systému. SAP generuje automaticky kriticki zdsobu materialu ktora radi vzo-

stupne od najkritickejSicho materialu az po ten, ktorého je dostatok.

Zavod a disponent sa zameriava na kritické materialy, ktorych zésoba je mensia ako 5 dni.
Materialova potreba v ditoch je znazornena v stipci ,, BestandsRw* ktora automaticky kal-
kuluje sdennou potrebou materidlu opisand v predchadzajucich kapitolach. Stipec

,, Werksbestand* ukazuje aktualnu zdsobu materidlu na sklade i vo vyrobe.

Na nasledujucom obrazku €. 11 je vidiet’ samotnu Struktiru filtrovania materialu.

A B C D
1 SErE Ee i RnuRa N e estandsRw Werk sbestand
2 |CO1087-101 Verbindung SV-L_-WELLLE-AL-VWS526-N 2,4  1564,000
3 018601-102 Blechteil_ANBINDUNG_SV S5_D 3,1 2 258,000
4 918709-100 Elechteil S ANDWICHBLECH SV L_D 3,2  2326,000
5 028706-100 Blechteil SVL_-VW526-N 3,2 2332000
6 922254-101 Sperrklinke SV-5_-VW526-D 4,0 7732000
7 918604-100 Blechteil RUCKBLECH 40 SV R_N 4,1 2 878,000
8 918926-100 Blechteil SV-5_-VW526-N 4,8 629,000
9 918719-100 Verbindung SV-5_-QUER-50 -ST-VW526-N 4,9 3775000
10 924155-100 Blechteil VERSTARKUNGSELECH S5V S_D 5,1 3 892,000
11 922252-103 Blechteil_SPERRSTUCK_SV 5_D 5,2 7951,000
12 918668-101 Drahtformfeder SV-R_VW526-N 5.4  1962,000
13 |931078-101 Bolzen SV-R_STUBOO001-VW526D 5,6 11797,000
14 |918925-100 Blechteil LEHNENADAPTER_SV_S_ N 57 4219,000
15 918666-102 Drahtformfeder SVAL_-VIW526-N 5,8 3 687,000
16 |918710-100 BGR SV-5_HEBEL_ARM VW526-D 5,8 4 335,000
17 |930186-102 BGR SV-R_HEBEL_ARM VWE26-N 5,8 3 635,000

Obrazok 12 Filtrovanie kritického materialu (SAP)

Disponent sa vzdy v prevaznej viacSine zaobera tymi, ktorych je zdsoba menSia ako 5 dni
a priamo ohrozuje chod vyroby. Automaticky systém vzdy generuje a poukazuje na tie,
ktorych je nedostatok avSak v kritickych situdciach je stdle nevyhnutny l'udsky faktor na

vyhodnocovanie informacii a ich riesenie.

6.8 DalSie systémy planovania a riadenia zisob v spolo¢nosti XY

Medzi d’alSie systémy riadenia zasob, ktoré spolo¢nost’ vyuziva su systémy MRP, JIT II
a DRP. Vsetky tieto systémy riadenia st integrované v jednotnom spracovacom systéme

SAP. Ich podrobny opis priamo v spolocnosti je v nasledujucich kapitolach.
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6.8.1 MRPIlaMRPII

Automaticky systémy riadenia zasoba pomocou SAP sa Strukturalne radia medzi MRP
systém. Tento systém pocita na zaklade Struktary vyrobku materialové poziadavky na jeho
vyrobu. Jednou zo zédkladnych zloziek je kusovnik materialu, ktory pracuje so samostat-
nymi vyrobnymi ¢islami a komponentmi, z ktorych sa sklada. Systém filtruje poziadavky
zakaznika na vyrobky a nasledne pocita s dennou planovanou spotrebou materialu. Denna
spotreba sa d’alej prelina do objedndvok materidlu na zabezpecenie vyroby produktu, ktory
zakaznik vyZzaduje a d’alej pracuje s jeho automatickych naskladnenim a v poslednom kro-

ku zabezpecenie potreby vyrobnych liniek.

Tieto systémy st podrobne popisané v predchadzajucich kapitolach.

6.8.2 JITII

Téato metdda dodnes v spolocnosti nie je zavedena. Hlavna myslienka JIT II je umiestnenie
zastupcu dodavatel'a materidlu priamo u odberatel'a. Tu vidim jednu Z moznosti zlepSenia
systému planovania a zlepseniu plynulosti materialového toku vzhl'adom na optimalizaciu

skladovych zasob a rieSenie kvalitativnych problémov.

Zavedenie systému v tomto kroku by malo napomahat’ vzdjomnému porozumeniu medzi
odberatel'om a dodévatel'om, optimalizovat’ vyrobné davky a zamerat’ sa na rieSenie doda-
vatel'skych reklamacii. Podnik v sti€asnosti sa stretava s reklamaciami vstupného materialu

na dennej baze.

6.9 Systémy DRPIaDRP Il

Tieto systémy su obdobou MRP metdd, avSak su zamerané na distribu¢né prostredie. DRP
| a DRP Il pomocou distribu¢nych planov pocita spotrebu materialu, ktorti zastresuje jed-
notny systém SAP. Na zdklade predaja hotovych vyrobkov vyhodnocuje materidlové po-
ziadavky na ich zabezpecenie v presne stanovenom ¢asovom plane. V rdmci viacstupnoveé-
ho naskladiiovania a materialu systém metoda v spolo¢nosti znizuje prepravné naklady

S pouzitim automatizovanych systémov a dopravnikov.

Na dennej baze systém vyhodnocuje poziadavky materidlu na priamu vyrobu z ohladom

na znizovanie zasob na sklade a tym zniZenie skladovacich priestorov.

DRP 1l v tejto spolo¢nosti vyuziva potreby distribcie materialu ku zakaznikovi k tomu,

aby planoval vyrobu, skladové priestory a dopravné kapacity. Planovanie materidlu na
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dennt potrebu znazorfuje obrazok 14, kde stipec ,, Bedarf* je aktualna planovana spotre-
ba.

Bedarfs-/Bestandsliste: Periodensummen von 13:38 Uhr
Materabaumein | H B 2 E TF T2 | MMReichweite [hBestand SgBewegungen SYMRP  gw BMIF

E| Material 968324-101 Lehnenrahmenteil SV-5_-HI-AU416-D
Dispobereich 1029
Werk 1029 Dispomerkrmal PD Materialart HALB| Einheit ST =

|_/ Tage | Wochen © Monate  Planungskalender  Individ. Raster

Z..|Per.fAbsch... Vorplnun... |Bedarf Zugange Verfigb. ... |ATP-Menge Ist-Rei...
(=]w-Beat 3.928 0 1,5
@1?.04.14 0 572- 0 3.356 i} 1,5
E[ls.ne;.lq 0 1.476- 0 1.880 0 0,5
@19.04.14 0 216- 0 1.664 o 0,5
E[zn.ne;.lel 0 144- 0 1.520 i} 0,5
@21.04.14 0 790- 0 730 0 0,5
@22.04.14 0 1.368- £.912 6.274 i} 3,1
@23.04.14 0 1.656- 0 4.618 0 2,1
@24.04.14 0 1.728- 0 2.890 0 1,1

Obrazok 13 Denna potreba materidalu (SAP)

Tato funkcia systému je automaticky prepojena S materidlom na ceste a avizom prijmu
tohto materidlu na sklad. Na obrdzku je vidiet, Ze systém spotrebiiva materidl az do
21.4.2014 kedy podkro¢i minimalnu zasobu a avizovany prijem materidlu ktory je plano-

vany na 22.4.14 v mnozstve 6 912 ks.
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7 KANBAN V SPOLOCNOSTI XY

Zakladom fungovania systému 1 metody JIT je riadenie vyroby na zédklade KANBAN sys-
tému. V mnohych bibliografickych zdrojoch sa uvadza tento systém ako samotné srdce
fungovania. Zavedenie KANBAN systému na profesionalnej urovni si vyzaduje zapojenie
kazdej organizac¢nej Struktiry od vyrobnych pracovnikov po manazment. Jeho jednodu-

chost” a profesionélne spracovanie je nevyhnutnostou.

V spoloc¢nosti XY sa tento systém dad povazovat’ za nevyhnutna sucast’ celého riadiaceho
systému. Funguje na zdklade Ciarovych koédov, v ktorych st skryté materialové cisla.

KANBAN je neoddelite'nou sucast'ou kazdej vyrobnej faze a kazdého vyrobného kroku.

Obrazok 14 KANBAN karta v spolocnosti XY

Tato karta sprevadza materidly vyrobnym procesom a taktiez umoziuje sledovat’ vyrobu
priamo Vv ¢ase. Disciplina a jasné pravidla v spolo¢nosti XY su nevyhnutnost'ou. Jednodu-
chost’ spracovania systému na zdklade ¢iarovych kodov a skenerov umiestnenych na vy-

robnych linkach umoziuje profesionalne riadenie vyroby a materialového toku.

KANBAN karta na obrazku cislo 14 nesie vSetky informacie, ktoré su nevyhnutné
v automobilovom priemysle pre sledovatelnost’ vyrobkov. Tieto diely sa sleduju kvoli
moznosti ich spétnej dohl'adatelnosti. Karta nesie zakladné informacie ako su ¢islo vyrob-

nej linky, nazov a C¢islo dielu, projekt kde tento material patri, znatka materialu
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a oznacenie, ¢i sa jedna o diel, ktory ma vplyv na bezpe¢nost’, Sarzu materialu, mnozstvo,

¢islo stojanu a v neposlednom rade ddtum a cas vyroby.

V tomto tlakovom systéme a V spolo¢nosti XY si manazment zaklada na discipline a dodr-
zovani systému. Systém je nevyhnutny pre riadenie, planovanie a sledovanie materialu

priamo v ¢ase a na zaklade poziadaviek vyroby.

Na obrazku ¢islo 15 je vidiet KANBAN poziciu s oznacenim materidlového cCisla priamo
na vyrobnej linke. Takto Struktirované vyrobné linky su naprie¢ celym podnikom. Na ich
zasobovanie sluzi preprava takzvanymi vlakmi, kde samotny vodi¢ tychto prepravnych
zariadeni vzdy manudlne zaradi materidl na pozadované miesto. Tento systém zasobovania
v mnohych technologickych spolo¢nostiach je riadeny automaticky. Tu vidim jednu
Z moznosti rozvoju a automatizacie systému. Automatickym systémom zasobovanim vy-
robnych liniek sa minimalizuje riziko 'udskej chyby a nespravneho umiestnenia materialu

a znizuju sa celkové ndklady na personal.

Obrdzok 15 KANBAN polica a stitok na vyrobnej linke
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8 METODA JIT SO ZAMERANIM NA AUTOMATIZACIU

8.1 Komunikacné technolégie v skladovacom systéme

Komunikaciu v skladovacom systéme medzi jednotlivymi zlozkami zabezpecuje automati-
zovane riadeny systém SAP s pomocou modulu EWM. Hlavny systém je tvoreny troma

zékladnymi zlozkami ktoré sa oznacuju NLK, AKL a prijem materialu.
Diagram samotného systému je znazorneny na obrazku cCislo 14 a jeho jednotlivé zlozky

budu popisané v nasledujtcich kapitolach.

Vwskladnsniz materish na
AEKL

L 4

NLE AKL

F 3

Podkrofmiszasoby AKL

Potreba vvroby

il
-

Stimnul kriticksj zasobv na links

Kriticka =soha NLE
» w2

Maskladneme materidhn

Diodawvka na linkn

Prijem materidlu

Objednavka materiah

Transport

Dodavka
materiah
Ohjednavka

vyroby

Fakzmik

Poimadavka
Transport na
wyrobu

Dodavatel

Veroba \

Obrazok 16 Diagram skladovacieho systému v spolocnosti XY

(vlastné spracovanie)
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8.2 Prijem materialu

Material je fyzicky naskladneny pomocou Styroch modulov na prijme materialu, z ktorého
sa material automaticky naskenuje a zaeviduje do systému SAP pomocou kanban karty na
kazdom baleni. Na tieto moduly sa palety naskladituji pomocou vysokozdviznych vozi-
kov. V tomto mieste prebieha i samotna kontrola materialu na zist'uje sa jeho vaha, vd’aka
ktorej sa i vo viacsich baleniach malych dielov kontroluje mnozstvo prijatého materialu
a taktiez jeho moznd zdmena. V pripade, Ze toto balenie presahuje povolenu odchylku,
systém automaticky vyhodnoti tento druh materialu ako nevyhovujici a prevedie ho na
takzvanu ,, ¢ervenu zonu“ kde sa musi skontrolovat’ i fyzicky, pripadne prebalit’ na tzv.
,unpaku®. Systém d’alej vyhodnocuje priamu potrebu materidlu v d’alSich zloZzkach syste-

mu a d’alej operuje s jeho naskladnenim.

.

P

Obrazok 17 Modul zaskladnovania matrialu

8.3 NLK

V slovenskom preklade skratka NLK znamené novy logisticky koncept zamerany na au-
tomatizaciu. Tento koncept bol predstaveny v roku 2009 poprednymi automobilovymi vy-

robcami Volkswagen a Audi. V automatizovanom systéme riadenia zasob je tato zlozka
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systému neoddelitel'nou sucastou. V spolocnosti XY skratka znaci externy sklad vyrobkov,
na ktorom sa zhromazd'uji vSetky typy materialu. Skladové jednotky su tak velké, ako
vel'ké je portfolio materidlu od dodavatela. Konkrétne v spolocnosti XY je tato jednotka
vysoka 25 metrov pri dizke 35 metrov. V tomto uzle automatizovaného systému sa skladu-

ju velké pocty materialov, zabalené po velkych vyrobnych davkach.

Vsetky prijaté zdsoby materidlu sa zhromazd’uju na tomto mieste, systém je ovladany au-
tomaticky pomocou SAP systému, priamo modulu EWM. Je naprogramovany tak, aby
rebu materialu vo vyrobe a V pripade ziadnych skladovych zasob vynechava d’alSie zlozky

systému, v ktorych operuje.

8.4 AKL

AKL je dalSou zlozkou automatizovane riadenych zasob. Tento medzi — sklad sluzi na
uskladnenie zasoby materialu v depaletizovanej forme. Mnozstvo materialu na tomto skla-
de je priamo na zabezpecenie 24 — hodinovej potreby materidlu vyrobnych liniek. Regaly
na uskladnenie materialu st vysoké 25 metrov a ich manipuldcia je ovladana robotmi na-

programovanymi pomocou automatického systému. Material je naskladiovany i odobera-

ny priamo zo skladovy pozicii oznacenych priamo skladovou poziciou.

1 -
=

Obrazok 18 Sklad AKL
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8.5 Transport materialu

V sucasnosti transport materidlu priamo na vyrobné linky prebieha za pomoci transport-
nych vozikov a s pomocou vodica, ktory fyzicky vykladd materidl priamo na materidlové
pozicie. V sklade AKL su k tejto operacii pripravené Specidlne materialové police, kde su
materialy pripravované priamo na transport ku vyrobnej linke. Na obrazku ¢islo 19 je vi-
diet’ $pecialne skladové police, kde st materialy pripravované ku transportu za pomoci
automatickych dopravnikov. Do tejto ulice voziky vzdy prichadzaji v presne naplanova-
nych intervaloch a trasy st vopred planované. Tento systém automaticky kalkuluje presnu
trasu vykladky materidlu pomocou on-line systému, ktory sa vzdy nahra do systému kaz-
dého z nich. Operator vzdy musi fyzicky material z dopravného voziku vyloZzit’ na presné
skladové pozicie. Tu vidim jednu z moznosti d’alSicho vyvoju a pokroku tohto automatic-
kého systému, kde by vodi¢i vozikov boli nahradeny automatickymi dopravnymi systé-

mami.

Systém na zéklade objednavky materialu z vyrobnej linky automaticky vyskladni material
zo skladu AKL a pripravi ich na fyzicky transport na vyrobnu linku priamo na police zna-

zornené na obrazku 19.

Obrazok 19 Skladové police transportu materialu
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Obrazok 20 Prepravny vozik

Prepravné voziky vzhl'adom na vysoké portfolio vyrobkov st naplanované v mintatovych
intervaloch. Sest’ skladovych polic v sklade AKL zabezpe&i plynult nakladku materidlu
v forme malych KLT — malych prepravnych obaloch. Nakladka materialu prebieha priamo
na prepravné voziky, kde materiél je pripraveny priamo na transport na linku. Planovanie
materidlov na vyskladnenie a pripravu na prepravu materidlu zabezpe€uje automatizovany

systém.

8.6 Balenie materialu

Balenie materialu je $pecifikované priamo spolo¢nostou a musi spifat’ §tandardy spolog-
nosti. Tento materidl je baleny podl'a predpisov priamo od dodavatela v KLT vratnych
obaloch alebo v takzvany ,,Gitterboxoch®. Nasledne v ramci znizenie skladovacich priesto-
rov a zabezpec€enia materialu metodou JIT st prebalované do malych prepravnych krabic
KLT a transportované na vyrobnu linku. Na vyrobnych linkach st skladované tieto mate-
ridly v najviac 4 KLT pre znizenie skladovacich priestorov, zvySenia plynulosti vyroby a

mnohych inych. Baliaci predpis pre druh materialu je zndzorneny v prilohe ¢islo 1.

Na prebalovanie materidlu sa vyuziva priestor, kde tento material je znaceny a prebal'ova-
ny ku potrebe vyroby. Tento priestor sluZi i na prebal'ovanie materidlu v pripade, ze nepre-
jde vstupnou kontrolou alebo je nestandardne oznaceny. V pripade, Ze je baleny priamo od

dodavatela na palete v malych prepravnych vratnych obaloch nazyvanych KLT, na tento
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ucel slizi automatizovany de-paletizaény robot. Tento robot umiestiiuje obaly priamo na
dopravny pas, ktory za pomoci senzorov navedie materidl priamo na skladové pozicie

v skladoch.

Obrazok 22 Prepravné vratné obaly KLT

8.7 Zariadenia pre manipulaciu s materialom

8.7.1 Manualne systémy manipulacie

V spolo¢nosti XY manualne systémy skladovania a manipuléacie s materidlom sa daja po-

vazovat stale jeden z dolezitych prvkov tradiéného skladovania. Vo vyrobnych
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a skladovacich priestoroch sa stale nachadzaji manualne systémy naskladiiovania materia-
lu, ktoré su nevyhnutné pre mnoho vyrobnych zloziek. Tieto manudalne systémy sa daju
povazovat’ za najpruznejSie, ked’ze vyuzivaju l'udi. Manudlne systémy skladovania budu

popisané v nasledujucich kapitolach.

8.7.1.1 Spadové regdaly

Medzi hlavné manudalne systémy skladovania v spolo¢nosti XY patria spadové regaly
a policové systémy. Spadové regaly s v prevaznej vacSine vyuzivané priamo na vyrob-
nych linkach, kde prebieha zasobovanie materidlom. Tento materidl sa skladuje
v maximalnom poc¢te 3-4 obalov a st naskladiované podl'a potreby. Manualne systémy
nestracaju na dolezitosti i zavedenim automatizovanych systémov a vo vzdy vo velkej
miere budt vyuzivané vyrobou i logistikou. Do tychto materialovych pozicii je naskladio-
vany material vzdy v jednotnom tvare aobale a material sa vzdy samospadom posuva

vpred ku prednej Casti regalu a priamo na vyrobné stanovisko.

AP 1

Obrazok 23 Spadové regaly v linke
8.7.1.2 Policové systémy a moduldrne zasuvkové a skrifiové systémy
Tieto systémy nahradili v spolo¢nosti XY automatizované skladové regaly vysoké 10-15
metrov, kde su malé suciastky ulozené v policiach. Operator za pomoci ovladacieho panelu

zvoli skladov'policu, ktora sa zo svojej pozicie premiestni na vydajné miesto. Kazda

suciastka je na tomto regale ma presne urcenu poziciu. Teito systémy su v spolocnosti XY
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vyuzivané hlavne na oddeleni udrzby pre skladovanie suciastok. Tychto regalov podla

potreby je v rade az 10 a zavisi na skladovacej potrebe.

Obrazok 24 Policoveé systéemy v spolocnosti XY

8.8 Automatizované systémy manipulacie

Na tomto principe funguje sklad AKL, kde sa uskladnuje material nevyhnutny pre vyrobu
na zabezpecenie plynulého chodu vyroby az na 24 hodin. Vo vertikdlnom i horizontalnom
smere sa pohybuje robotické zariadenie, ktoré vyzdvihuje material zo skladovych pozicii.
Na zéklade poZiadavky vyroby systém SAP vyhodnoti vyskladnenie materidlu a pripravi
ho na transport na vyrobnu linku za pomoci prepravnikov. Tento automaticky systém je
radeny medzi AS/RS systém. V tomto automatizovanom systéme sa kombinuju dopravni-

Ky a automatizované systémy vyzdvihovania materialu.
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Obrazok 25 Dopravnikovy pds

Medzi jeden z d’alSich automatizovanych systémov manipulacie s materialom sa da pova-
zovat’ de-paletizacny robot umiestneny na prijme materialu, ktory plni funkciu rozkladania
paliet na jednotlivé malé vratné obaly KLT. Tento robot vzdy prebera plna paletu materia-
lu uskladnenych na prijme a premiestiiuje ich jednotlivo po KLT na dopravnikovy pas.
Kazdy material ma priradené cCislo, podl'a ktoré systém SAP pomocou skenerov vyhodnoti

potrebu materialu priamo v sklade alebo na vyrobne;j linke.

Obrazok 26 Depaletizacny robot
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8.9 Automatizovane riadené dopravné systémy

Automatizovane riadené dopravné systémy nie st doposial’ zavedené v tejto spolo¢nosti.
V tejto oblasti vidim jednu z vel’kych moznosti rozsirenia a kompletnej automatizacie za-
sobovania vyrobnych linieck pomocou metédy JIT. Automatizovany systém v konecnom
dosledku Setri personalne naklady a zvySuje bezpecnost. Tieto vozidla na zaklade presne
urcenych tras a senzorov dokazu kontrolovat’ situaciu a dopravit’ material priamo na vy-

robnu linku Vv Case, kedy je potrebny.

Zavedenie elektrickych vozidiel na batérie bez ovladania vodica sa stavajii v automatizo-
vanych spoloc¢nostiach ¢oraz populdrnejsie. V sucasnosti tieto automatizovane riadené do-
pravné systémy vyuzivaji popredné svetové automobilky ako si VW a Audi. Vd’aka tomu-

to rieSeniu by sa systém dopravy a zadsobovania stal plne automatizovany.
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9 ZHODNOTENIE ANALYTICKEJ CASTI

V analytickej Casti som sa zaoberal analyzou sicasného stavu riadenia zasob. V dnesnej
dobe je tento systém takmer plne automaticky, nevyzaduje si dodato¢né personalne kapaci-
ty na zabezpecenie plynulého toku materialu. Naskladiovanie je uskuto¢nované prostred-
nictvom viacerych Casti systému, ktoré su v dnesnej dobe plne automatizované. Tento sys-
tém dokaze automaticky generovat’ objednavky materialu az ku planovaniu vyrobného
procesu. Tvoria ho tri zdkladné zlozky a to s sklad NLK, sklad AKL a prijem materidlu.
Transfer a informa¢ny tok medzi tymito jednotlivymi stanoviskami prebieha plne automa-
ticky, avSak si vyzaduje na kontrolu a spravu odborny personal. Sklad NLK sluzi na skla-
dovanie materialov, ulozenych vo vysoko kapacitnych prepravnych paletach. Naskladno-
vanie materidlu prebieha na prijme materidlu, kedy systém si pomocou ¢iarovych kédov
naskenuje material a automaticky zaradi na presne ur¢enu poziciu v NLK. Sklad AKL fun-
guje ako medzi stupen medzi vyrobou a skladom NLK. Primarny ciel’ tohto skladu je udr-
Zanie potreby materidlu na zabezpecenie 24 hodinovej zasoby. Tymto sposobom sa drzi
| poistna zasoba materialu. Material z NLK do AKL sa vyskladiiuje pri ponizeni stavu za-
sob pod minimalnu zasobu materialu. Takym istym principom funguje objednavanie mate-
rialu priamo do zavodu. Pri ponizeni mnoZstva dielu systém automaticky generuje objed-

navku.

Spolo¢nost” vyuZiva ku sprave, tranferu informécii centralny systém SAP ktory umoziiuje
na jednom mieste zhromazdit’ vSetky nutné informécie ohl'adom vyroby az po pldnovanie
dodavok zékaznikovi. Podl'a aktudlnych zakaznikovych poziadaviek dokaze kalkulovat

S presne ur¢enym objednavacim mnozstvom a automaticky generovat’ dodavatel'ovi.

Systém JIT funguje na zéklade tzv. KANBAN Kkariet ktory obsahuji vSetky potrebné in-
formacie. V automobilovom priemysle na zéklade tejto karty sa sleduju diely, ktoré maja
priamy vplyv na bezpecnost, ale i planuju materidlové poziadavky. Operatori si vd’aka
tymto kartdm objedndvaju material priamo na linku podla aktudlnej potreby materialu.
Karta nesie vSetky potrebné informacie od vyrobného Casu aZ po materidlové ¢isla, mnoz-

stva a materialového znacenia.

V dnesnej dobe je tento automaticky systém profesionalne riadeny, avSak chyba ¢lanok ku
plnej automatizacii skladovacieho procesu. V dnesnej dobe vysoko vyuzivané AGV elek-

trické voziky, ktoré sa pohybuji po vyrobnej hale automaticky za pomoci navadzacich
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pasov. Pri zavedeni tohto systému sa znizia personalne naklady na cely logisticky koncept

a minimalizuje sa riziko trrazu a chyby l'udského faktoru.

Za jednu z d’alSich moznosti celkového zefektivnenia systému sa da aplikovat’ metoda JIT
IT ¢o spociva v aplikacii respondenta dodavatela priamo do vyrobného zdvodu spolo¢nosti.
V dlhodobom horizonte je moznost’ znizovania nakladov na obstardvanie materialu i zni-

zenie logistickych nakladov.
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10 PROJEKT ZAVEDENIA AGVS SYSTEMU V SPOJENI S AS/RS
SYTEMOM

V stcasnosti materidlovy tok naprie¢ celym logistickym konceptom je na vysokej urovni.
Zasobovanie, objednavanie a skladovanie materialu prebieha takmer automaticky za po-
moci AS/RS systémov ul'ah¢uje cely logisticky koncept. Hlavnou myslienkou projektu je
zavedenie AGVS systému, teda zavedenie automatickych elektrickych dopravnych vozi-
kov. Voziky sa za pomoci senzorov pohybuju podla vopred naplanovanych tras ¢o zvysuje
bezpe¢nost. V stcasnosti zasobovanie vyrobnych liniek prebieha za pomoci manualne
riadenych vozikov s pomocou vodi¢a. Hlavnym zamerom je tento systém automatizovat
a tym zabezpecit’ plni automatizaciu riadenia materialového toku priamo na vyrobnu linku

vzhl'adom na takt a produktivitu linky.

Tento projekt bude satelitny a sustredeny na jednu vyrobnu linku, ktord vyrdba dva rézne

produkty a to Produkt A a Produkt B.

10.1 Ciel’ projektu

Za primarny ciel’ projektu sa da pokladat’ uspora nakladov v dlhodobom horizonte na lo-
gisticky systém. Primarnym cielom je ¢asova analyza vyrobnych ¢asov a prepojenie ne-
produktivnych ¢asov so zabezpeCovanim materidlového toku priamo na vyrobnej linke.
Relativne vel’kd Casova rezerva medzi jednotlivymi stanoviskami umoziiuje aplikaciu me-
tody zabezpefenia materialu operatorom na linke. Jeden z d’alSich cielov je komplexna
automatizacia systému, za pouZzitia minimalneho poc¢tu zamestnancov. Personalne naklady
tvoria prevaznu Cast’ prevadzkovych nakladov a v tomto uzle je najvyssia moznost’ chyby
operatora. Zavedenim automatizované systému je snaha minimalizovat’ riziko chybovosti

a Vv neposlednom rade zvysit’ bezpecnost’.

10.2 Takt linky

Na vyrobnej linke sa vyrabaju dva produkty a to Produkt A a Produkt B. Hlavnym zame-
rom tejto Casti je uréenie tizkeho miesta takzvaného ,, bottlenecku‘ a stanovanie miesta, za
v neproduktivhom c¢ase vykonavat zasobovanie linky z automatizovaného dopravného

zariadenia.
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Graf 2 Vyrobné c¢asy v minitach produkt A(vlastné spracovanie)
Produkt B
3,000
2,500
2,000 T
1,500
1,000
0,500 .
0,000
AP1 AP2 AP3 AP4.1 Schienen-H

Graf 3 Vyrobné casy v minutach produkt B (vlastné spracovanie)

Tabulka 1 Vstupné data vyrobnych casov (vlastné spracovanie)

AP1 1,992s min
AP2 2,035 min
AP3 1,533 min
AP4.1 2,095 min
AP4.2 2,284 min

Schienen-H 0,94min
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Produkty naprie¢ linkou postupuju vyrobnymi zariadeniami APl az AP4. Stipec
,,Schienen-H* je vykonavané externe, mimo vyrobnej linky. I napriek relativne nizkemu
vyrobnému c¢asu z pohl'adu umiestnenia tohto stanovista nebude objektom bilancovania

vyrobnej linky.

Zo vstupnych dat je evidentné, Ze vo vyrobnej linke za uizke miesto sa da povazovat’ stano-
viSte AP4.2 s najvyS$im vyrobnym c¢asom a to 2,284 minuty ¢o znaci 137 sekund. U pro-
duktu B je realny vyrobny ¢as jedného produktu 2,095 minuty ¢o znamend takmer 126
sektind vyrobného ¢asu. Produkt A a Produkt B su komplementy, teda nie je mozno preda-
vat’ jeden vyrobok bez predaja toho druhého. Tym sa stanoviste AP4.2 stava urcujlce pre
celkovy takt linky. V prepocte to znamend 197 kusov redlne mozne vyrobenych vyrobkov

za jednu zmenu v dostupnych 7,5 hodinach vyrobného ¢asu.

cvwr

vyroby jedného kusu vyrobku na zéklade MTM casovej analyzy je 1,553 mintty ¢o znaci
93,2 sekundy. V kone¢nom doésledku to sposobuj, ze pracovnik zo stanovista AP3 dokaze
svoju operaciu dokoncit’ s asovou rezervou a to presne 43,8 sekundy, kedy bude vyuzity

na operdciu preberania materialu z automatizovane riadeného dopravného voziku.

10.3 Produktivita OEE

Ukazovatel’ OEE je v suasnosti pomerene vysoko vyuzivany v pokrocilych spolo¢nos-
tiach. V preklade znamena celkovu efektivitu zariadenia S ohl'adom na poruchy, kvalitu
a stratami rychlosti. V spolo¢nosti sa tento ukazovatel’ vyuziva naprie¢ podnikom a je po-
drobne sledovany. V nasledujucich tabul’kach je znazorneny vysledny ¢as OEE pre jednot-
livé produkty na tyzdennej baze od KW 2 do KW 13. Dlhodoby ciel’ spolo¢nosti je dosiah-
nut’ 90% celkovl efektivitu zariadenia. Vo vyrobnych podmienkach sa tento ukazovatel
pohybuje v rozmedzi 30 az 80 percent. DIhodobo OEE u podnikov svetovej triedy ako je
TOYOTA po zavedeni TPM metddy sa pohybuje na urovni 85% a viac. Jednou z d’alsich
moznosti, tak ako uvadza literatura je, Ze podnik dosahujici OEE nad 85% nespravne vy-
hodnocuje tento ukazovatel. Ked’ze spolo¢nost’ XY patri ku jednym z najvicsich dodava-
telov pre automobilovy priemysel neustale sa snazi v rdmci TPM zvySovat’ hodnotu tohto

ukazovatel’a.
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Graf 4 Celkovy OEE - Produkt A (viasné spracovanie)

OEE tvzdenne- Produkt B
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Graf 5 Celkovy OEE - Produkt B(vlastné spracovanie)

Tak ako v predoslej kapitole, kde sme sledovali celkovy vyrobny Cas a takt linky OEE sle-
duje jeho plnenie celkova produktivitu. Je zjavné, ze Produkt B dosahuje vysSej produkti-
vity zariadenia, €o je spdsobené z Casti ijeho niZSou naro¢nostou na vyrobu a mensej
komplexnosti. Tato skuto¢nost’ potvrdzuje fakt tizkeho miesta na u produktu A, podla kto-
rého sa urcuje i celkovo dostupné vyrobené mnozstvo produktov. Vzhl'adom na dostupné

vyrobené mnozstvo uzkeho miesta a to 197 kusov vyrobkov vypocitané v predoslej kapito-
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le v spojeni s priemernym OEE a to 82% znamen4, Ze vyrobna linka sa v dlhodobom hori-
zonte pohybuje v okoli 157 kusov vyrobkov za jednu zmenu. Jeden z dévodu sledovanosti

tohto ukazovatela je i jeho prepojenie priamo s navratnost'ou investicii.

10.4 MTM analyza operacie

Tato kapitola bude zamerana na ¢asova analyzu MTM operacie manipulacie a preberanie
materidlu operatorom z vozika priamo na poziciu materialu v linke. Analyza sa vykonava
Z dévodu bilancovania vyrobnych casov, tak ako bolo uvedené v kapitole taktu linky.
MTM analyza bude pouzita v zakladnych datach vopred stanovenych casoch. Metdda po-
chadza od F.W. Taylora a bola vyvinuta v rokoch 1856-1915. Princip metddy je zreduko-
vanie I'udskych pohybovych prvkov na 17 a kazdému z nich ur€it’ presny ¢asovy interval
za pomoci kodu. Této analyza sa prevadza pre pravi i 'ava ruku a pre ich popis sluzia dva
stipce v tabul’ke nazvané ,,Kod LH* a ,,Kod RH®. V pripade, Ze sa ¢innost’ vykonava len
jednou rukou alebo sa jednd o iny $pecificky pohyb, asy sa vpisuju do stipca uréeného pre
ruku pravu. Pre naSu analyzu bude pouzitd metdda MTM v zakladnych datach, teda rozsi-
rené vydanie. Cielom tejto kapitoly, je za pomoci metody MTM podla presne uréenych
casov urcit’ ¢as pohybu, manipulacie a zakladania materidlu priamo do spadovych regalov

na vyrobnej linke a neskor to prepojit’ s vyrobnymi ¢asmi a bilancovanim linky.

Tabulka 2 MTM analyza casu (vlastné spracovanie)

Cislo Popis ¢innosti Ké6dLH TMU Kéd RH Dalsi popis
1 Presun operatora k vozi- 150 W10P Presun pracovnika 10 metrov
ku od vyrobnej linky ku voziku
2 Siahnutie k voziku R10B 6,3 R10B Pracovnik sa ohyba ku polici
umiestnenej na voziku

3 Uchopenie obalu G1A 2 G1A Uchopenie materidlu v obale

4 Vdaha obalu s materidlom SC4/2 1,6 SC4/2 Priemerna vaha jedného mate-
4 kg ridlu

5 Premiestnenie obaluku  M10Bm 4,5 M10Bm Pracovnik zdvihne obal s mate-
telu 4/2 4/2 rialom

6 Otocenie pracovnika 37,2 TBC2 Otdca ku pozicii materidlu vo

vyrobnej linke
7 Umiestnenie materialu M20C 12,2 M20C Pracovnik umiestriuje material
v spadovom regdli 4/2 4/2 vo vzdialenosti ca. 20cm
8 Presné vloZenie materialu 19,7 P2SSE Material na pozicii maximalne

s 2,5 cm presnostou

9 Ukoncenie RL1 2 RL1 Ukoncenie operacie
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10

11

12
13

14

15

16

17

18
19

20

21
22

23

24

25

26

27
28

Otocenie pracovnika spat
Siahnutie k voziku

Uchopenie obalu
Vaha obalu s materidlom

Premiestnenie obalu ku
Otocenie pracovnika
Umiestnenie materialu
v spadovom regdli
Presné vlozenie materialu
Otocenie pracovnika spat

Siahnutie k voziku

Uchopenie obalu
Vaha obalu 4 kg

Premiestnenie obalu ku
Otocenie pracovnika
Umiestnenie materialu
v spadovom regali
Presné vlozenie materialu

Spat na pracovisko

SUMA TMU

R10B

G1A
SC4/2

M10Bm
4/2

M20C
4/2

RL1

R10B

G1A
SC4/2

M10Bm
4/2

M20C
4/2

RL1

37,2

6,3

1,6

4,5

37,2

12,2

19,7

37,2

6,3

1,6

4,5

37,2

12,2

19,7

150

TBC2 Otocenie operatora spat po
dalSie KLT

R10B Pracovnik sa ohyba ku polici

umiestnenej na voziku
G1A Uchopenie obalu do ruk
SC4/2 Priemerna vaha jedného mate-
ridlu

M10Bm Pracovnik zdvihne obal s mate-

4/2 rialom

TBC2 Otaca ku pozicii materialu vo

vyrobnej linke

M20C Pracovnik umiestiiuje material

4/2 vo vzdialenosti ca. 20cm

P2SSE Material na pozicii maximalne

s 2,5 cm presnostou

RL1 Ukoncenie operacie

TBC2 Otocenie operatora spat po
dalSie KLT

R10B Pracovnik sa ohyba ku polici

umiestnenej na voziku
G1A Uchopenie obalu do ruk
SC4/2 Priemerna vaha jedného mate-
ridlu

M10Bm Pracovnik zdvihne obal s mate-

4/2 ridlom

TBC2 Pracovnik sa otaca ku pozicii

materialu vo vyrobnej linke

M20C Pracovnik umiestriuje material

4/2 vo vzdialenosti ca. 20cm

P2SSE Material na pozicii maximalne

s 2,5 cm presnostou

RL1 Ukoncenie operacie

W10P Operétor odchéadza spat na
pracovisko

630,9
22,7 sekundy

Vysledny ¢as operacie sa pocita v celkovej kumuléacii TMU, ktord je priradena ku kazde;j

operacii na zaklade druhu pohybu a vzdialenosti. Analyza pocita s 3 obalmi, teda KLT,

ktoré operator prebera s AGSV voziku a vklada na vyrobnu linku. V pripade, ze by opera-

tor preberal jedno KLT teda jeden obal, tato operacia trva 13,8 sekundy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

V tomto pripade sa pocita s pohybom operatora priamo od vyrobného zariadenia 10 krokov
ku voziku, uchopenim obalu s materidlom véaziacim 4kg, jeho zdvihom, oto¢enim a uloze-

nim priamo na poziciu v spadovom regali na linke s presnost'ou.

Celkova hodnota 630,9 TMU v prepocte na cas znamena 22,7 sekundy od zah4jenia tohto
kroku az vrateni spét’ na vyrobné stanovisko. V prepocte 1 sekunda podl'a tabul’ky zname-

na 27,8 TMU. Opacny pripad je prepocet 1 TMU co znaci 0,036 sekundy.

Ciel'om tejto kapitoly bolo urcit’ ¢as tejto operacie preberania materialu, ktory je nizsi ako
prestoj operatora na najrychlejSom vyrobnom uzle a to priamo na stanovisku AP3. S pre-
stojom pracovnika na vyrobnom stanovisti AP3 43,8 sekundy a casom tejto operacie 22,7

sekundy je moznost’ implementacie tejto tedrie i V praxi.

10.5 Layout vyrobnej linky

Na obrazku cislo 27 je vidiet’ layout vyrobnej haly so skladom AKL kde zasobovacie vozi-
ka nakladaju material pre zasobovanie liniek. Celkova trasa od skladu AKL az po vyrobni

linku je dlha priblizne 75 metrov a nakladanie vozika trva v priemere 15 sekind.
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Obrazok 27 Layout vyroby so zdsobovacou trasou
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Na obrazku cislo 27 je vidiet’ vyznacenu ¢ervenou farbou planovanu trasu zdsobovacieho vozika.
V prepoéte na dizku trasy 75 metrov, ¢ase nakladania vozika 15 sekind a priemernou rychlostou
vozika Skm/h cely okruh trva presne 122 sekiind ¢o v porovnani s vyrobnym ¢asom u produktu

A ato 126 sekund je niz$i a tym je redlna moznost’ zavedenia tohto systému.

10.6 Vyrobné ¢asy po zmene

Na zaklade tidajov, ktoré sa zistili na zaklade MTM analyzy a analyzy produkénych ¢asov v tejto

Casti ich prepojime a zhodnotime moZné nésledky na vyrobny proces.

Produkt A

3,000

2,500

2,000

1,500

1,000

- .
0,000

AP1 AP2 AP3 AP4.2 Schienen-H

Graf 6 Vyrobné casy po zmene produkt A(vlastné spracovanie)
V grafe ¢islo 6 je evidentné, Ze samotny koncept zasobovania linky materialom priamo operato-
rom neobmedzi celkovy ¢as vyrobnej linky, uzkeho miesta. Takt linky na stanovisku AP3 pre
Produkt A urcuje stanovisko AP4.1 a to je 2,095 minuty. Z grafu je vidiet, Ze v stanovisku AP3

je stale mozno operovat’ s Casovou rezervou vo vyske 0,184 minuty teda viac ako 11 sekund.
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Produkt A
2,500
2,000
1,500 I Rezerva taktu linky
B Zasobovanie linky
1,000
H Vyrobny ¢as
0,500
0,000
Stanovisko AP3
Graf 7 Vyrobné casy po zmene AP3-Produkt A (viastné spracovanie)
2,500 Produkt B
2,000
1,500 I Rezerva taktu linky
B Zasobovanie linky
1,000 B Vyrobny cas
0,500
0,000 )
Stanovisko AP3

Graf 8 Vyrobné casy po zmene AP3-Produkt B(viastné spracovanie)

Grafy ¢islo 7 a 8 poukazuju na celkové vyrobné Casy, zasobovanie linky, taktiez celkova rezer-
vu taktu linky, ktory je nastaveny podla izkeho miesta teda stanoviska AP4.2 ato je 2,284 mi-
nuty a u produktu B 2,094 mintty. U produktu B operacia zdsobovania linky materialom priamo
operatorom nezvysi a neobmedzi celkovy Cas vyrobnej linky. Na tomto stanovisku, ked’ze tizke
miesto produktu B ma vyssi vyrobny Cas sa dd operovat’ s vy$Sou €asovou rezervou ako bola
u produktu A. Casové rezerva u tohto produktu je 0,373 minity o znadi viac ako 22 sekund
a 0,184 minuty u produktu B ¢o znaci viac ako 11 sekiind. Tu vidim jednu z moznosti d’alSieho

rozvoja a prerozdelenia ¢asového fondu operatora.
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Analyza Casov, layoutu a prostredia ukazala, ze tuto metdodu je mozno zaviest' vo vyrobnych
podmienkach a tak znizit' v kone¢nom dosledku i naklady na zasobovanie vyrobnej linky. Ana-
lyza je ststredeny na jednu vyrobnu linku, av§ak v dlhodobom horizonte je vel'ka moznost’ zave-

denia metody naprie¢ celym vyrobnym podnikom.

10.7 Prepojenie projektu s investiciami

Automatizované AGV systémy v dnesnej technologickej dobe si nevyzaduju investicie, ktoré by
radikdlne obmedzovali chod vyrobnej spoloCnosti. Vzhladom na obrat spolo¢nosti XY
a portfolio vyrobkov sa da tento projekt zaviest' naprie¢ vyrobnym podnikom bez rizika, radikal-

neho znizenia zisku ¢i obratu spolo¢nosti.

Automatické voziky sa pohybuji po vyrobnej hale za pomoci znaciek alebo farebnych ciar
umiestnenych v podlahe. Zariadenia nevyzaduju ku obsluhe ¢loveka a v sti¢asnosti zaznamena-
vaju vyrazny vzostup. Za pouzitia farebnych ¢iar je nutné pri objednévke zariadenia zvolit’ druh
snimaca a jeho zavedenie nie je finan¢ne narocné. Ku jednej za najvéacsich vyhod patri zvysenie
bezpecnosti naprie¢ podnikom. Automaticky vozik za pomoci senzorov snima okolie a dokaze
vyhodnotit’ i rizikové situdcie.

Jednou zédsadnou reguléciou zavedenia tohto systému je zniZenie personalnych nékladov. Pri
priemernej hrubej mzde 18 000,-CZK tato tspora nakladov v dlhodobom horizonte je zjavna.

V nasledujiicej tabulke je znazornend priemernd mzda ktory vykonava funkciu vodica

v logistickom sklade.

Hruba mesacna mzda: 18 000,-
Cistd mesacna mzda
Cistd mesacéna mzda: 14460, -

Mzdové naklady zamestndvatela:

Mzdové naklady zamestndvatela: 24 120,-

Tabulka 3 Mzda zamestnanca v logistickom systéme(vlastné spracovanie)

V tabul’ke Cislo 3 je znézornend priemerna hrubd mzda zamestnanca V spolocnosti XY
Vv logistickom systéme. Tato uspora personalnych nakladov tvori 289 440 ro¢ne. Cena automa-
tického vozika sa pohybuje podl'a druhu tohto vozika a spolocnosti v ktorej sa objednava. Za-
kladny druh vozika sa da pocitat’ v rozmedzi od 150 000 do 250 000 CZK i s instalaciou. Je

mozno ovladanie vozika s pomocou magnetickych pdsov umiestnenych na podlahe, alebo
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za pouzitia farebnych navadzacich ¢iar. Tento druh je riskantnejsi na prevadzku, ked’ze sa moze
vo vyrobe l'ahko uspinit’. V prepocte na navratnost’ investicii s oh'adom na tsporu personalnych
nakladov sa da povazovat’ v rozmedzi jedného roka podla pouzitia druhu AGV vozika. Teoria
zavedenia vzhl'adom na vybilancovania vyrobnych ¢asov sa d4 pouzit’ naprie¢ celym podnikom.
Zavedenim systému globalne v celom podniku sa da operovat’ s tisporou personalnych nakladov
V prepocte na 5 pracovnikov ktory pracuju v logistickom ret'azci ako vodic¢i zasobovacich vozi-
kov a 3 pracovné zmeny ro¢ne vo vyske 5 milionov CZK. S pouzitim tychto technoldgii navrat-
nost’ investicii v obdobi 2-3 rokov atym dosiahnut' celkovi automatizaciu skladovacieho

a logistického systému.

Za jednu z d’alsich vyhod a tspor, ktori moéze zavedenie tohto systému priniest’ pre spolo¢nost’,
je vyuzitie neproduktivnych ¢asov v prospech vyrobného procesu. V principe to znamena, vyuzi-
tie operatora na logisticky koncept v Case, kedy nie je schopny vyrdbat’, pretoze ¢akéa na material
z predchadzajuceho uzlu, alebo mé dielov naopak nadbytok. Touto operaciou by sa stabilizovali
vyrobné ¢asy jednotlivych operécii a tym i znizila moznost Cakania, prestojov operatorov na
linkach. Tabul'a ¢islo 4 poukazuje na prepocet uspor v rdmci vysSej efektivity pracovnika.
V principe to znamena, Ze pracovnik bude vyuzity v Case, kedy je plateny avsak nie je schopny

produkovat’ pridant hodnotu.

Tabulka 4 Nakladova analyza (vlastné spracovanie)

Stanovisko | Vyrobny | OEE MTM analyza na- Vyrobené Zvysenie vyuZitia Cena Celkovd
cas skladriovania (min) | mnozstvo (ks) ¢asu v min pra- uspora
ce/min( (CzK)
CZK)
AP3 2,284 | 82% 0,38 161,56 61,12 3,4 207,82
AP3 2,095 | 90% 0,38 193,32 73,14 3,4 248,67

V zohl'adneni na vSetky vyrobné faktory je vytvorend tabulka ¢islo 4 s ndkladovou analyzou
uspor z dovodu zvySenia produktivity. Na zdklade MTM analyzy bola vykonand kalkulacia ope-
racie naskladnovania materidlu operadtorom na vyrobnej linke a to 0,38 minuty, na zaklade uzke-
ho miesta a aktualne OEE boli vypocitané maximalne vyrobené mnozstva a v spojeni s Cenou
prace a to 204 CZK/hodina vznikli hodnoty pre jednotlivé stanovistia. Uspory a kusy st prepodi-
tavané na jednu zmenu. Celkova uspora vyrobnej linky tvoria 456,5CZK na jednu zmenu.
V mesa¢nom horizonte to znamena usporu viac ako 27 000 CZK ¢o si zaujme pozornost.

V ramci ro¢nej uspory sa jedna o viac ako 328 680 CZK.
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11 PROJEKT ZAVEDENIA METODY JIT 11

Zéakladnym cielom tohto projektu je zavedenie metddy JIT II v spolo¢nosti XY. Zakladnym
principom tejto metddy spociva v zavedeni materidlového respondenta dodavatela priamo vo

vyrobnom zavode u vybranych dodavatel'skych subjektov.

11.1 Metéda JIT II podl’a ABC analyzy

V tabulke ¢islo 1 je uvedena ABC analyza dodavatel'ov na zaklade celkového obratu i vysku
nakladov na reklamacie kazdej z nich. Za celkovy obrat spolo¢nosti sa da povazovat predaj vy-
robkov a sluzieb v eurach aich percentualne vyhodnotenie vo¢i celkovému obratu spolo¢nosti.
Dalsia zo sledovanych veli¢in s naklady na reklamacie a vietky mimoriadne pefiazné naklady
vzniknuté nekvalitou, alebo logistickymi problémami. Dodavatelia su radeny vzostupne od spo-

lo¢nosti, ktora sa podiel’a na predaji vyrobkov a sluzieb v najvacsej miere.

Tabulka 5 ABC analyza (vlastné spracovanie)

w O o g n =z e &8 < s 9] = _

o 8 s | 52| 58 |% 52883 § | »]5s

o o © o = 0 o < @ o < o o = =

- 0 & < e < 0 < I 0 Q g‘:-rmmna:— o o 2 L o

s | 853 | =3 | B |z |esipidg| & |55

S S & & 3 & 03 |2 coE28¢] 5 =228 :3

e, = g g 2 8 = I gofp3x5g] ©° cler

<32 2 <2 T3 |& 3~ »89] = =

a 369396517,2 16,92% 16,92% 5478 465 1,48% 34,43% 34,43 A A
%

b 312306044,6 14,30% 31,22% 3145875 1,01% 19,77% 54,19 A A
%

(o 208794059,8 9,56% 40,78% 1248 744 0,60% 7,85% 62,04 A A
%

d 207416568,8 9,50% 50,28% 654 120 0,32% 4,11% 66,15 A A
%

e 180595457,8 8,27% 58,55% 985 477 0,55% 6,19% 72,34 A A
%

f 164170883,6 7,52% 66,07% 789 547 0,48% 4,96% 77,30 A A
%

g 162250704,5 7,43% 73,50% 965 488 0,60% 6,07% 83,37 A A
%

i 149117132,1 6,83% 80,32% 874 557 0,59% 5,50% 88,87 A B
%

i 143038835 6,55% 86,87% 412 547 0,29% 2,59% 91,46 B B
%

k 138338391,4 6,34% 93,21% 698 741 0,51% 4,39% 95,85 B C

%
25014512,98 1,15% 94,36% 214754 0,86% 1,35% 97,20 C C
%
24214541,32 1,11% 95,46% 147 854 0,61% 0,93% 98,13 C C
%
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n 19548754,22 0,90% 96,36% 56 587 0,29% 0,36% 98,48 C C
%
o 18547999,47 0,85% 97,21% 44 856 0,24% 0,28% 98,77 C C
%
p 17559124,04 0,80% 98,01% 25478 0,15% 0,16% 98,93 C C
%

r 14654784,22 0,67% 98,68% 65421 0,45% 0,41% 99,34 C C
%

S 10322478,3 0,47% 99,16% 57 898 0,56% 0,36% 99,70 C C
%

t 9542145,27 0,44% 99,59% 24 877 0,26% 0,16% 99,86 C C

%
u 8879541,78 0,41%  100,00% 22 842 0,26% 0,14%  100,0 C C

0%
suma 2183708476,41 100,00% 100,00% 15914 10,08% 100,00% 100,0
128 0%

Zakladny princip metédy vychadza z Paretového pravidla ktoré hovori, ze 80% néakladov, do-
sledkov, pri¢in problémov je sposobena 20% pricinami. Paretové pravidlo sa da aplikovat’ v tom-
to pripade na dve zakladné veliCiny a to je vySka obratu a vysky reklamacii z kazdej z dodavatel’-

skych spolo¢nosti.

11.2 Lorentzova krivka

Cielom tejto kapitoly je stanovit’ dodavatelov, ktory sa podielaju na 80%-nom materidlovom
zabezpeceni spolo¢nosti XY. Analyza je uskuto¢nend z dvoch hladisk a to na zaklade vysky
z obratu, teda v akej miere sa dodavatel’ podiel’a na celkovom obrate a z pohl'adu vysky reklama-

cii, teda ktory dodavatelia su kriticky pre zabezpecenie logistickych a kvalitativnych funkecii.

Vyska obratu spolocnosti
400000000 93,21% - 100,00%
350000000 80,32%
L 0,
300000000 80,00%
250000000 - 60,00%
200000000
150000000 - 40,00%
100000000
- 20,00%
50000000
0 - 0,00%
a b ¢ d e f g i j kK I m n o p r s t wu
mmm Celkovy obrat spolo¢nsoti v € == Kumulativne % z celkového obratu

Graf 9 Lorentzova krivka na zdklade obratu spolocnosti(viastné spracovanie)
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Lorentzova krivka vytvorena na zaklade obratu spolo¢nosti udava, ze dodavatelia od A- | su kva-
lifikovany v skupine A, teda sa podiel’aju na 80 percentach z celkového zabezpeCovaného mnoz-
stva. Jedna sa o dodavatel'ov s najvac¢sim podielom na obrate. Tito dodavatelia musia byt vo

vel'kej miere sledovany a st optimalny pre zavedenie metody JIT II.

ors

Vyska reklamadci

6 000 000 91,46% - 100,00%
- 90,00%
5 000 000 | 80.00%
4000 000 - 70,00%
- 60,00%
3000 000 50,00%
- 40,00%
2 000 000 | 30.00%
1000 000 - 20,00%
- 10,00%
0 0,00%

a b ¢ d e f g i j k I m n o p r s t u

B Naklady na reklamacie a dodaténé naklady € / rok == Kumulativne %

Graf 10 Lorentzova krivka na zdklade obratu spolocnosti(vlastné spracovanie)

Lorentzova krivka na zaklade vysky reklamach je vytvorend z dovodu zmapovania kvalitativ-
nych nékladov na jednotlivych dodavatel'ov. Zavedenie respondenta od dodéavatela v spolo¢nosti
XY ma primarne tieto naklady regulovat’ a zabezpecovat’ plynuly chod materialu. Podl'a vySky
reklamécii su radeny do skupiny A dodavatelia os A do G. Spolo¢nost’ v pripade potreby zlepse-
nia dodavatel'skych vztahov a zlepseniu reakcie dodavatel’a na vzniknuté problémy sa musi pri-

marne zamerat’ na tychto dodavatelov.

11.3 Zavedenie metody JIT na zaklade vySky obratu

Z Lorentzovej krivky vyplynulo, Ze spolo¢nost’ by sa primarne mala zamerat’ na dodavatel'ov od
A do | na zéklade obratu. Vo vySke obratu dodavatel’a su zahrnuté i dopravné a logistické nakla-
dy na zabezpecenie materialu v priemernej vyske 12% z celkovych nakladov. Tento krok ma za

primarny ciel’ zvySenie porozumenia medzi zdkaznikom a doddvatel'om.
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Jedna z hlavnych funkcii zavedenia tohto systému je znizovanie nadbyto¢nych omylom, ktoré
vznikaju v logistickom procese, zvySovanie efektivity zabezpe¢ovanych dodavok materialu, zni-
zovanie skladovacich priestorov. Vyhody vznikajice zo zavedenia systému z nakladového hl'adi-
ska je primarne prospes$né pre dodavatela diclov ale i pre samotného dodavatel'a. Nakladovo sa
nepriamo dotyka i odberatela v spojeni so zvySovanim efektivity, znizovanim skladovacich prie-
storov, znizovanie zasoby a zvySenie obratky zasob, pokrytie nesuladu v zabezpecovani zasob

a jeho vykyve.

V dlhodobom horizonte méze zavedenie tejto metddy priniest’ tsporu finanénych prostriedkov
V spojeni so znizovanim nakupovaného materidlu prostrednictvom zvySovania dovery medzi
dodavatel'om a odberatelom. Len 1% uspora znakupovanych dielov by tvorila hodnotu
21 837 085,76 CZK aV spojeni S dlhodobym planom spolocnosti a 3% usporou prepravnych
nakladov vo vyske 7 861 350 CZK.

Dodéavatelia radeny v skupinach A sa musia podrobne sledovat’ vzh'adom na naklady a ich uspo-
ru. Podnik si musi definovat’ svoj zakladny ciel’ voleny z tychto dvoch sledovanych hladisk.
V prvom pripade, ak sa bude primarne zameriavat’ na naklady méze dosiahnut’ vyssiu Usporu.
V pripade, ze podnik sa chce orientovat’ na zlepSenie odberatel'sko — dodéavatel'skych vztahov
s pomocou zvysenia kvality, tak by si mal zvolit’ odberatel'ov podl'a Lorentzovej krivky vyhod-

nocovanych na zéklade vysky reklamadcii.
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12 VYHODNOTENIE PROJEKTOVEJ CASTI

Zakladnym cielom projektovej Casti bolo zmapovanie vyrobnych ukazovatel'ov a na ich zéklade
rucit’ mozné zlepSenia systému. Automatizované systémy vyuzivané v spolo¢nosti XY vyrazne
ulahcuju vyrobny proces. Centralny systém riadenia je zavedeny na vysokej Urovni v kazdej

zlozky vyroby az po dodavky materialu priamo zdkaznikovi.

Zmapovanie vyrobného procesu a jeho podklady umoznili tvorbu projektovej Casti. I napriek
vysokej automatizacii spolocnosti projektova Cast’ poukazuje na nedostatky, mozné zlepSenia
systému na zaklade metody JIT a jej automatizacie. Naskladiiovanie materidlu prebicha automa-
tizovane za pomoci systému SAP. Jedno z navrhnutych zlepseni je bilancovanie vyrobnych ¢a-
sov so zameranim na logisticky koncept. V tejto Casti zdkladnym dovodom bolo zmapovanie
jenie s produktivitou. Dalsim krokom bolo uréenie potrebného &asu preberania materialu opera-
torom priamo z automatického vozika. Transportné voziky jazdia po vyrobnej hale za pomoci
vodica, ktorého sa v tejto Casti snazim eliminovat’ a tym znizit’' naklady na prevadzku logistické-
ho zabezpeCovania vyroby, teda personalnych nakladov. Konkrétnymi tidajmi som tato hypotézu
potvrdil a tak znizil roéné naklady v predpokladanej hodnote 290 000 CZK. Nepriamo zavedenie
metody v spojeni so zvySovanim produktivity a produktivneho casu boli dosiahnuté uspory

v hodnote takmer 330 000 CZK.

V d’alSej Casti projektu som spracovaval zavedenie metddy JIT II v spoloc¢nosti XY. Na zaklade
ABC analyzy som selektoval hlavné spolo¢nosti, ktoré maja 80% vplyv na obrate spolo¢nosti
a reklaméaciach. Zavedenie samotného systému ¢o spoc¢iva v zavedeni materidlového respondenta
priamo u odberatel'a ma zlepsit' dodavatel'sko — odberatel'ské vztahy a v dlhodobom horizonte
znizovat’ naklady na logistiku, znizovat’ nezhdd vo vyrobe a v dlhodobom horizonte je predpo-

klad i zniZzovania cien materialu.

Projektovou ¢astou som potvrdil hypotézy a prelozil ich konkrétnymi udajmi. Zavedenim tychto
metdd by spolo¢nost’ sa stala takmer plne automatizovanou naprie¢ celym logistickym koncep-

tom.
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ZAVER

Spolo¢nost’ XY sa zaobera vyrobou komponentov pre automobilovy priemysel. Relativne vel'ka
histéria spolo¢nosti a neustale znacny vklad investicii do inovacii a rozvoja zabezpecili podniku
jednu z poprednych pozicii na trhu automobilového priemyslu. Technoldogie a automatizacia
v suvislosti s metodou JIT je na vysokej urovni. Logistické procesy sa stali takmer autonémny-
mi, materidlové planovanie sa uskutocnuje automaticky pomocou centralneho systému SAP.
Tento systém zabezpecCuje 1 mnoho viac aktivit, avSak praca je zamerana na jeho funkciu v spo-

jeni s logistickym konceptom.

Automatizované systémy ul’ahcuju procesy a umoziuji zvysovanie efektivity naprie¢ vyrobnym
procesom. V spolo¢nosti st vyuzivané automaticky riadené mechanizmy naskladfiovania mate-
ridlu, v poslednom roku bol zavedeny novy logisticky koncept, ktory umoziiuje skladovanie na
plne automatizovanej trovni. Viac ako 25 metrové sklady umoznuju skladovanie vysokého po-
rtfélia vyrobkov, st ovladané robotmi, riadené centralnym systémom SAP. Operuju s presne

definovanymi transakciami a prekrocenim kritickej zasoby.

Praca sa sklada z dvoch primarnych ¢asti a to teoretickej a praktickej. Teoreticka ¢ast’ bola vy-
pracovana ako zéklad pre vychodisko analytickej a praktickej Casti. Teoreticka Cast’ bola taktiez
vypracovana pre blizSie pochopenie problematiky automatizacie v metdde JIT a zahfiia zakladné

charakteristiky metod vyuzitych i v praktickej Casti.

Prakticka cast’ sa skladd z dvoch zékladnych casti a to analyticka a projektova Cast’. V analytic-
kej Casti som mapoval aktudlny stav automatizacie systému JIT v spolocnosti XY, zasobovanie
materidlom, vyhodnocovanie systému, jeho autonomnost’ a zakladné funkcie. Ako vychodisko
analytickej Casti su definované ndvrhy na zlepSenie s ndvrhom zavedenia metdd popisanych

Vv praktickej Casti.

V projektovej Casti som sa zameral na dva primarne projekty mozného zavedenia v spolo¢nosti
XY plynuceho z analytickej Casti. Prvy z nich bol zamerany na zmapovanie taktu vyrobnej linky
s moznostou zavedenia automatizovanych systémov AGV elektrickych vozikov. V tejto Casti
bola vykonana MTM analyza samotného ukonu zasobovania vyrobnej linky automatizovanym
systétmom, kde operator v ramci neproduktivneho a nevyuzitého Casu pracuje ako zasobovac
linky. Vzhl'adom na miesto s najnizSim produkénym casom, operator bude implementovany
a vyuzity ako zasobovac linky. Tento fakt neohrozi celkovy takt linky nastaveny najuz$im mies-

tom vyrobného uzlu.
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Dal$ia z moZnosti zlepsenia systému bolo zavedenie metody JIT II na zéklade ABC analyzy.
V tejto Casti projektu sa definovali hlavny dodéavatelia dielov podl'a obratu spolo¢nosti a defino-
vali sa ako vhodny na zavedenie metody JIT II. Tento krok by mal vylepsit dodavatelsko-
odberatel'ské vztahy a v neposlednom rade v dlhodobom horizonte prinasat’ i zna¢nd usporu

nakladov pre zainteresované strany.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A ZKRATIEK

T
KLT
AGV
MTM
MRP
TQM
5S

Kaizen

Just — in — Time — (celopodnikova stratégia v zasobovania)
Prepravny obal

Automatic guided vehicles- (automaticky riadené voziky)
Analyza vopred stanovenych ¢asov

Material requirement planning —(Sposob planovania vyroby)
Metoda totalneho riadenia kvality

Metoda usporiadania pracoviska

Metdda kontinualneho zlepsovania
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