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ABSTRAKT

SAVLOVA, Veronika: Aplikdcia Just in Time v podniku. — Ekonomicka univerzita
Vv Bratislave. Fakulta podnikového manazmentu; Katedra manazmentu vyroby a logistiky —

Veduci zaverecnej prace: Ing. Brigita Boorova, PhD. — Bratislava: FPM EU, 2021, 40 stran.

Cielom bakalarskej prace je na zaklade rozboru sucasného stavu problematiky
systému Just in Time, naslednd implementacia do konkrétneho podniku pre zlepSenie
a urychlenie procesu vyroby a pre moznosti neustaleho zlepSovania procesu vyroby. Praca
je rozdelend do Styroch kapitol, obsahuje jeden graf, dva obrazky a Styri tabulky. Prva
kapitola je venovana teoretickym poznatkom o filozofii Just in Time, historii tohto systému
a vyhodam ¢i nevyhodam zavedenia systému Just in Time do podniku. V druhej kapitole st
vyty¢ené hlavny ciel’ a ¢iastkové ciele. V d’alsej Casti sme charakterizovali zdroje, metody
a principy, ktorymi sme dosiahli stanovené ciele prace. Posledna kapitola sa zaobera
pripadovou $tadiou, ktora rozobera konkrétny podnik a moznosti ako na zaklade prvkov Just
in Time efektivnejSie vyuzit' informacény systém pre mensie zatazenie pracovnikov vo
vyrobe. Vysledkom rieSenia danej problematiky je navrh pre podnik ako urychlit’ vyrobu

a ako ju ulah¢it’ pracovnikom Vv dosledku zefektivnenia informaéného systému.

KPacové slova: just in time, vyroba, manazment vyroby, plytvanie casom, efektivita



ABSTRACT

SAVLOVA, Veronika: Just in Time Application in the company. — Univeristy of
Economics in Bratislava. Faculty of Business Management; Department of Production
Management and Logistics — Consultant: Ing. Brigita Boorova, PhD. — Bratislava: FPM EU,
2021, 40 pages.

The main objective of the final thesis is to analyze a current situation of system Just
in Time and implementation of this information to the company for better and faster
production process and for the opportunity to constantly improve their production. The work
is divided into four main chapters, it is contains one graph, two pictures and four tables. First
chapter gives us theoretical knowledge about Just in Time philosophy, it’s history or the
advanteges and disadvanteges which are included in the implementation of method Just in
Time to the company. The second chapter describes the main goal and the second objectives
of the work. The next section characterize resources, methods and principles, which were
used for achieving specified targets. The last chapter is dedicated to case study, in which we
analyze concrete company, the possibilities how we can use the information system better
for less workload in production. The result of solving this problem is the proposal to the
company how to speed up the production and make the production easier for workers as a

result of streamlining the information system.

Key words: just in time, production, production management, waste of time, efectivity
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Uvod

Na vyrobné podniky sa vo svete vyvija neustale vacsi tlak zo strany spotrebitel'ov
a konkurencie. Odberatel’ chce mat’ produkt vo svojich rukach v ¢o najkratSom cCase, za ¢o
najnizsiu cenu a konkurencia prichadza stale s novsimi technolégiami a postupmi vyroby
ako uspokojit’ zdkaznika na maximum. Na to, aby bol podnik vo vyhode voci konkurencii
a zabezpecil dosahovanie stanovenych cielov a ziskov, musi dookola analyzovat’ a riesit’
otazku celkovej efektivity vyroby. Logistiku vyroby musi nastavit’ tak, aby dokéazal znizovat’
naklady, Casové straty, maximalne vyuzivat vyrobnu kapacitu a podobne. Jedna
Z najpopularnejsich takychto logistickych vyrobnych koncepcii je aj Just in Time (d’alej uz
len ,, JIT). Prave JIT systém by mal byt zdklad pre ¢o najefektivnejSiu vyrobu a pohotové
prispdsobenie sa zakaznikom na zéklade eliminacie casovych strat a zabezpecenia plynulého
toku vyroby.

Témou bakalarskej prace je Aplikacia Just in Time v podniku. Tato tému som sa
rozhodla rozpracovat’, pretoze mi pride prakticka, nakolko je Slovensko priemyselna
krajina, vyraba tu mnozstvo vel’kych podnikov, z ktorych mnoho vyuziva logistiku JIT na
neustale zvySovanie spokojnosti zakaznika a konkurencieschopnosti.

V prvej Casti tejto prace sme rozobrali sucasny stav problematiky systému Just in
Time. Uviedli sme historiu tejto filozofie, charakterizovali sme hlavnt podstatu systému,
jeho hlavné ciele, pozitiva a negativa, ktoré sa pri zavedeni systému JIT mézu vyskytnut’.
Taktiez sme Vv kratkosti rozpracovali systémy, ktoré uzko suvisia a su prepojené s filozofiou
JIT. Zaradili sme sem Layout podniku, systém 5S ¢i systém Just in Sequence, ktory je
najvysSou formou filozofie JIT.

V druhej casti prace sme sa zaoberali samotnou aplikaciou filozofie JIT
v konkrétnom podniku. Analyzovali sme stcasny stav podniku, charakterizovali ich vyrobny
program a popisali spdsob vyroby. SnaZili sme sa zistit’ kde podnik nesustred’uje pozornost’
tak, ako by mal, aby sme nasledne mohli navrhnut' rieSenie pre odstranenie urcitého
nedostatku implementaciou prvkov systému JIT.

Cielom tejto prace je na zaklade teoretickych vedomosti o filozofii JIT, navrhnat
konkrétnemu podniku lepSie rieSenie pre kritické miesto vo vyrobe vyuzitim zékladnych

principov a prvkov zo systému JIT a zefektivnit’ tak celkovy proces vyroby.



1 Sucasny stav rieSenej problematiky doma i v zahranici

Uspesné vedenie podniku je pri dnesnej konkurencii, novych technologiach
a narokoch zakaznikov velmi naro¢né. Pre efektivne fungovanie musi vyrobny podnik
nepretrzite h'adat’ nové rieSenia a spdsoby ako svoju vyrobu neustale zlepSovat’. Riadenie

vyroby je preto kl'i¢ova oblast’, na ktort by mal podnik zamerat’ svoju pozornost.

1.1 Vyroba, vyrobna logistika a riadenie vyroby

Vyroba je vo vSeobecnosti charakterizovana ako proces premeny surovin alebo
materidlu na hotové vyrobky pomocou nastrojov, l'udskej prace, strojov a chemického
spracovania. Je to proces pridavania hodnoty hotovym produktom, ktoré mozno predat’ na
trhu za vy$siu cenu ako je hodnota pouzitych surovin.! Na to aby sme k vyrobe mohli
pripojit’ riadenie vyroby potrebujeme najprv uréity vyrobny proces.

Vyrobny proces je uz konkrétna transformacia vstupnych materidlov na vystupy
(hotové vyrobky a sluzby), pri ktorych vyuzivame posobenie l'udskej prace a vyrobné
prostriedky.?

Vyrobnu logistiku profesor Stern charakterizoval ako ,,sthrnné logistické ulohy
a opatrenia, ktoré sluZia na pripravu a realizdciu vyroby. Zaobera sa ¢innostami suvisiace
s materidlom, jeho tokom, informaénym tokom, tokom surovin, polotovarov na vSetkych
stupiioch vyrobného procesu vratane medziskladov, cez montaz az po sklad kone¢nych
vyrobkov.*3

Vyrobna logistika, riadenie vyroby alebo manazment vyroby je skupina procesov,
ktora zabezpecuje bezchybny priebeh vyrobného procesu na dosiahnutie stanovenych ciel'ov
podniku.* Riadenie vyroby je ovplyviiované novymi metédami a novymi nastrojmi, ktoré

urcuju celkovu efektivitu vyroby.

!KENTON, Will. Manufacturing. [online]. 2020. [cit  4.11.2020]. Dostupné  na:
https://www.investopedia.com/terms/m/manufacturing.asp

2 BOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.o., 2019. 8 s. ISBN 978-80-
973219-2-5.

3 STERN, Juraj. Logistika v manazmente vyroby. Bratislava: EKONOM, 1996. 17 s. ISBN 80-225-0778-4.

4 BOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.0., 2019. 142 s. ISBN 978-
80-973219-2-5.
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1.1.1 Metody riadenia vyroby

Implementaciou modernych metéd anovych nastrojov do vyroby si podnik
zabezpecuje zlepSovanie procesov vo vyrobnych operacidch anasledne aj vacsSiu
efektivnost. Ak chct byt podniky dlhodobo konkurencieschopni, vyuzivanie novych
nastrojov a metdd je vV dnesnej, rychlo napredujucej, dobe uz pre nich nutnost’. Tieto nové
trendy by mali prinasat’ efektivne vysledky podniku, ako st uspornost’ ¢asu a znizenie
nakladov. Existuji principy, ktoré ovplyviiuji vyvojové trendy riadenia vyroby. Su nimi
napriklad:

- prechod z administrativneho riadenia na podnikatel'sky typ riadenia,

- informatizacia,

- internacionalizacia,

- turbulencia ekonomickych pohybov,

- stupnovanie konkurencie a zvySovanie tlaku trhu,

- inteligentné vyroby,

- integracné procesy vo vyrobe vo vnutri podniku,

- lak na enormné zhodnocovanie surovin, materialu, energie a vloZzeného kapitalu,
- enviromentalizicia vyroby a vyrobkov.°

Pre metddy a nastroje, ktoré sa vyuzivaji na fungovanie podniku s ¢o najniz$imi
moznymi ndkladmi, ale zaroven pri dosahovani pozadovanych vykonnosti, sa pouziva pojem
,Systémy PPS*. PPS znamena ,,Production Planning and Control System*®, teda systémy pre
planovanie a riadenie vyroby.® Systémy, ktoré su povazované za najddlezitejsie progresivne
stratégie, su:

- Justin Time - JIT

- KANBAN

- MRP I, MRP Il a MRP Il
- OPT

- DBR

- Kaizen systém

- Lean Production’

5 BOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.o., 2019. 151 s. ISBN 978-
80-973219-2-5.
8 SOUCKOVA, Ingrid. Riadenie vyroby a logistika. Bratislava:FX s.r.o., 2008.75s. ISBN 978-80-89313-42-6
7 BOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.o., 2019. 152 s. ISBN 978-
80-973219-2-5.
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1.2 Justin Time

Just in Time ma svoju histériu, hlavné teoretické vymedzenie, vyhody a nevyhody,
moznosti spravneho zavedenia ¢i ciele implementacie. Pre celkové a hlavne spravne

pochopenie systému JIT si postupne rozoberieme vSetky spomenuté Casti tohto systému.

1.2.1 Historia Just in Time filozofie

Okolo roku 1930 Kiichiro Toyoda, zakladatel' spolo¢nosti Toyoty Motor, navstivil
Anglicko, kde sa mu podarilo zmeSkat’ vlak, pretoZe priSiel na stanicu o par minut neskor.
To ho viedlo k myslienkam nad materidlom vo svojej spolo¢nosti: ked’ material pride neskor,
je to problém, pretoze to sposobuje pauzy a prestoje vo vyrobe. Ak pride material skor,
nastava opat’ problém, pretoze sa hromadi. To znamena jediné, ze material musi prist’ presne
na &as — ,,just in time“.® Od roku 1936 sa na tomto koncepte pracovalo v Japonsku takmer
20 rokov. Systém vySperkoval zamestnanec Toyoty Production System, Taiichi Ohno,
ktorého povazujeme za zakladatel'a systému JIT. Jeho idea systému produkcie bola zalozena
na eliminacii strat. Systém strat bol eliminovany s ,just-in-time“, teda prvky vyroby
prechadzali cez vyrobny systém, len ked’ to bolo potrebné a so samostatnost’ou, o znamena,
ze Tudska ruka bola vyuzita, len vtedy, ak nastal problém, ked bolo treba prerusit’ vyrobu
a vyriesit’ problém. Skladovanie pre neho bolo stratou ¢asu. Usporiadanim linky podl'a jeho
predstav, zabezpecil plynuly chod linky a tym zniZil ¢as prestojov a dobu ¢akania.

Ohno vymenoval zdroje strat, ktoré by mali byt zniZené, pre lepsiu efektivnost
vyroby:

- nadmerné vyroba

- Cas straveny ¢akanim

- zbyto¢né premiestiiovanie materidlov

- vyrobny ¢as

- odpad spojeny s vedenim zasob

- odpad spojeny s chybnymi produktami.®

Ked sa podarilo eliminovat’ tieto priCiny strat bolo jasné, ze aj ndklady spojené
s vyrobnym procesom boli ovela niZsie, ¢o viedlo k tomu, Ze Toyota zacala predavat’ auta

lacnejSie a boli dlhodobo konkurencieschopni, ak nie najlepsi vo svojich ¢asoch.

8ONDRA, Pavel. Just in time: Co to vlastné je? [online]. 2018. [cit 2.11.2020]. Dostupné na:
https://www.prumysloveinzenyrstvi.cz/just-in-time-co-to-vlastne-je/

°BEASLEY, J. E. Just-in-time (JIT). [online]. Bez datumu. [cit 2.11.2020]. Dostupné na:
http://people.brunel.ac.uk/~mastjjb/jeb/or/jit.html
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Druha svetova vojna zohrala svoju ulohu vo vyvoji systému JIT tiez, pretoze podnik
mal neustaly problém s nedostatkom materidlu a s dlhou ¢akacou dobou na novy material.
Preto od 60. rokov zacala Toyota Motor Company vyuzivat systém Just-in-Time
v kombinacii s Kanban systémom ¢&m sa im podarilo znizit' zasoby.'® V roku 1976, po
druhej ropnej krize, ktora narobila problémy mnohym zapadnym producentom aut (okrem
Toyoty) sa zacali zaoberat’ myslienkou JIT mnohé firmy v Japonsku. Od roku 1976 sa teda

za¢ina éra Just in Time vyroby v Japonsku a od 80.tych rokov v USA a Zapadnej Eurdpe.*!
1.2.2 Teoretické vymedzenie pojmu Just in Time

Predchodcom Just in Time bol takzvany Just in Case, ktory sa sustredil na
optimalizaciu funkcii iba jednotlivych procesov, kdezto JIT sa zameriava na optimalizaciu
a zefektiviiovanie uz v celom vyrobnom procese dokopy. Just in Case funguje na principe
»push® (prekl. tlacit) systém, kedy podnik skladuje zasoby v ¢o najva¢Som moznom
mnozstve a skladovany material je tlaCeny prislusnému pracovisku podla vopred
stanoveného planu. Systém Just in Time vyraba systémom ,,pull” (prekl. tahat’), ¢o je systém
stahovania - pracovisko si ,,stahuje* material prave vtedy, ked’ ho potrebuje a okamzite ho
zuzitkuje.'?

Just in Time systém sa povazuje za jeden z najmodernejSich japonskych systémov
riadenia, pretoze v sebe spdja vSetky podstatné prvky vyroby, ktoré sa transformuju do
procesov neprerusovanej tvorby a dokazu sa rychlo prispdsobit’ potrebam zakaznikov. Ide
0 filozofiu, ktord meni podnik na strategicky, trhovo-orientovany, kedy eliminuje vSetky
straty vo vyrobnom procese a vyraba presne to, ¢o si zakaznik prave vyzaduje. 13

Profesor Stern vymedzil zdkladnu myslienku JIT ako: ,,vyrabaj dnes to, ¢o bude
zajtra potrebné.“!* Filozofiu systému JIT mdZeme teda pochopit uZ zndzvu — ,,presne
nacas®. Presne nacas pride nakupeny, dodavany alebo prave spracovavany material vzdy,
ked’ je to potrebné. Tak ako material musi prist’ na ¢as, mal by presne nacas aj odist’, aby

neexistovali Ziadne zbyto&né zasoby, ¢o je koniec koncov jeden z cielov JIT systému.™

°ONDRA, Pavel. Just in time: Co to viastné je? [online]. 2018. Dostupné na:
https://www.prumysloveinzenyrstvi.cz/just-in-time-co-to-vlastne-je/

UGREGOR, Milan — KOSTURIAK, Jan. Just-in-time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava:
ELITA, 1994. 20 s. ISBN 80-85323-64-8.

2MBN Market Business News. What is just in time? Definition and meaning. [online]. Bez ddtumu. Dostupné
na: https://marketbusinessnews.com/financial-glossary/just-time-definition-meaning/>

BBOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.o., 2019. 152 s. ISBN 978-
80-973219-2-5.

WUSTERN, Juraj. Logistika v manazmente vyroby. Bratislava: EKONOM, 1996. 47 s. ISBN 80-225-0778-4.
"ONDRA, Pavel. Just in time: Co to viastné je? [online]. 2018. Dostupné na:
https://www.prumysloveinzenyrstvi.cz/just-in-time-co-to-vlastne-je/
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Zavédza sa do podnikov pre eliminéciu strat, vyrobu V pozadovanom objeme a ¢ase
a tak, aby sme nemuseli vyuzivat' a udrziavat’ zasoby pocas celého vyrobného procesu.
Stratégiu JIT mozeme charakterizovat aj ako ,,spravny tovar, v sprdvnom mnozstve,
v spravnej kvalite, v spravnom ¢ase, na spravnom mieste a za spravne ceny.“'

Je potrebné dodat’, Ze systém JIT sa musi zaviest’ do celej vyrobnej ¢innosti podniku
- od dodéavatel'ov az po odberatel'ov, pretoze je nemozné ho zaviest' len do jednej alebo par
vyrobnych cCasti. Jeho zavedenie je sice zlozité, ale po spravnej implementacii prinasa
jednoduchost’ a efektivitu vo vSetkych sférach vyroby v podniku.

Kosturiak vo svojej literatare tvrdi, ze systém JIT je zalozeny na 6smich zédkladnych
principoch — stavebnych kamenoch, ktorymi su:

- plénovanie a vyroba na objednavku

vyroby v malych séridch — kazdy vyrobok je povaZzovany za samostatnu objednavku

eliminacia strat

plynulé toky vo vyrobe

- zaistenie kvality vo vyrobe

reSpektovanie pracovnikov

eliminacia ndhodnosti (napr. vel’ké zasoby alebo nadbyto¢ni pracovnici)
- udrzovanie dlhodobej a jasne;j strategickej linie.’
Na to, aby sme mohli hovorit’ o sprdvnom fungovani systému JIT by sme mali eSte
zhrnut’ par d’alSich principov, ktoré by sa mali taktieZ reSpektovat pri tomto systéme:
- synchronizécia vyrobného procesu

- vyuZitie vypoctovej techniky

uplatnenie modulovej a bunkovej organizacie v priprave vyroby

aplikacia logistiky

syntetizacia hmotnych, informaénych a finanénych tokov.8

Podl'a Bosdka ma systém JIT, ktory povazuje za celistvy a pruzny manazérsky

systém, tazisko v celom logistickom koncepte planovania. Nemal by zasahovat do

18GREGOR, Milan — KOSTURIAK, Jan. Just-in-time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava:
ELITA, 1994. 15 s. ISBN 80-85323-64-8.

"GREGOR, Milan — KOSTURIAK, Jan. Just-in-time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava:
ELITA, 1994. 17 s. ISBN 80-85323-64-8.

18BBOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.o., 2019. 153 s. ISBN 978-
80-973219-2-5.
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operativneho chodu vyroby, ale stavat na kooperacii informaéného, personalneho,

materialového a kapacitného planovania.®

1.3 Implementacia systému Just in Time

Doévody, ktoré podnecuju podnik zaviest’ systém JIT st podla Kee-Hunga Laia:
zvysit efektivnost’ operacii, zlepsit kvalitu vyroby, zlepSovat' spokojnost’ zdkaznikov,
Zlepsit' vztahy medzi manazérmi a pracovnikmi aV nemenej podstatnom rade ziskat
konkurenéné strategické vyhody.?°

Ideédlna implementacia JIT filozofia mdze byt blizSie ur€end aj na zaklade ,,seven
zeros®, teda ,,siedmych nul“. Su to idealne ciele, ktorymi moézeme charakterizovat” zamer
implementécie tohto systému:

- nulova nepodarkovost’ — ked’Ze neexistujii zasoby a sklady, vSetky chyby znamenaju
oneskorenia

- nulové ¢asy zoradenia

- nulové zasoby

- nulova manipulacia — ak sa k vyrobe prida viac manipulacie, ako je potrebné bude to
stat’ Cas, to znamend, ze za optimalnych okolnosti idi ¢asti priamo z pracovnej
stanice na d’alSiu

- nulové prerusenia vyroby

- nulové Casy dodavky — za perfektnych okolnosti dostane pracovnd stanica svoje
sucasti kedykol'vek je to potrebné

- nulové nadbyto¢na velkost dodavky — cielom dodavky je velkost 1.2

Uvadza sa, Ze filozofia JIT by sa mala aplikovat’ len pre opakovanu vel'kosériovl
vyrobu alebo pri hromadnej, pradovej vyrobe. Pre spravne fungovanie systému JIT st uréené
nejaké predpoklady na zavedenie tohto systému do podniku. St nimi:

- minimum konStrukénych zmien a odchylok, ziZenie rozsahu vyrobku

- stabilné podnikatel'ské prostredie (napr. spolahlivost’ dodavatel'ov, dopytu)
- vysoky stupent komunikacie medzi pracovnikmi podniku

- automatizovana vyroba vo vSetkych objemoch

- spolahlivé zariadenie — pravidelnd udrzba

19 BOSAK, Martin a kol. Manazérstvo vyroby teéria a prax. Kosice: Equilibria s.r.o., 2019. 152 s. ISBN 978-
80-973219-2-5.

KEE-HUNG, Lai — CHENG, T.C.E. Just-in-Time Logistics. England: Gower Publishing Limited, 2009. 30s.
ISBN 78-0-556-08900-8.

ZIUITTO, Jesse. What is JIT?. [online]. 29.05.2015. Dostupné na: https://jesseuitto.fi/en/what-is-jit/
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- maximalne vyuzitie vyrobnych zdrojov

- minimalne zasoby

- totalne riadenie kvality

- aktivna udast pracovnikov pri zavadzani JIT.??

Pri zavadzani systému sa stretdvame aj s bariérami, ktoré mézu vyrazne ovplyvnit
implementéciu systému do podniku. Jednou z prekazok st zamestnanci. Prave zamestnanci
niekedy tvoria najhorSiu prekazku pri zavadzani. Ak sa vrcholovy manazment rozhodol
implementovat’ systém JIT mal by velmi dobre vediet' vysvetlit' tato filozofiu svojim
zamestnancom a hlavne ich motivovat’ na aktivne podielanie sa pri zavadzani tohto systému.
Ak sa nepodari spravne motivovat’ zamestnancov, moze dojst’ k ich negativnym postojom
zavadzania systému JIT, kedy jednoducho nebudd doverovat’ vynitenym zmendm. DalSou
externou prekazkou moéze byt vztah s dodavateI'mi. Odberatel musi nadobudnit
dominantné postavenie, kedy sa mu dodavatel musi plne prispdsobit’ a uplne
zosynchronizuje svoju ¢innost’ s potrebami odberatela. Musi zabezpecit' casté a malé

dodavky materialu, aké podnik na vyrobu potrebuje presne v danom &ase.?

1.3.1 Ciele zavedenia systéemu Just in Time

V literatire sa uvadza niekol’ko desiatok ciel'ov, ktoré sa podniky snazia dosiahnut’
zavedenim systému JIT do organizicie vyroby. Najvystiznej$Sim cielom JIT sa stala
myslienka ,,uspora ¢asu vo vietkych fizach podnikania.*?
Medzi hlavné ciele méZeme zaradit’ najma:

- odstranenie nepotrebnych skladovych zasob — udrzovat’ nulové alebo minimalne
zasoby

- redukcia zasob v medzi-skladoch a dielenskych medzioperaénych zasobnikoch na ¢o
najniZ§iu moznu uroven

- zniZenie hodnoty obehového majetku — vol'ny kapitdl mo6Zeme investovat’ niekam
inam

- skrétenie priebeznych dob

- zlepsenie dodavatel'skej schopnosti — okamZita reakcia na poziadavky zakaznika.?®

ZDUPAL, Andrej a kol. Manazment vyroby. Bratislava: Sprint, 2019. 280s. ISBN 978-80-89710-50-8.
BROSER, Christopher. What is ,Just in Time“?. [online]. 2016. [cit 5.11.2020] Dostupné na:
https://www.allaboutlean.com/what-is-just-in-time/

“GREGOR, Milan — KOSTURIAK, Jan. Just-in-time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava:
ELITA, 1994. 17 s. ISBN 80-85323-64-8.

GREGOR, Milan — KOSTURIAK, Jan. Just-in-time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava:
ELITA, 1994. 17 s. ISBN 80-85323-64-8.
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Podr'a Lai a Chenga st ciele, ktoré pomahaju zvysit’ efektivnost’ podniku napriklad:
Zlepsenie komunikécie medzi zdkaznikmi, dodévatel'mi, ale aj vnutri organizacie; likvidacia
plytvania materidlom vo vyrobe; znizovanie nakladov na nakup materialu; zniZzovanie
vyrobného casu; vylepSenie kvality vyroby; zvysenie produktivity; vylepsit schopnost’
reakcie na potreby zakaznikov a predovSetkym podporovat organizacnt disciplinu
v podniku.?®

Taktiez mozeme rozdelit' ciele JIT aj z pohladu odberatela a aj z pohladu
dodavatel’a.

Z pohl'adu odberatel’a ich mézeme charakterizovat’ nasledovne:

- presné planovanie potrieb

- presné riadenie terminovo-primeranych potrieb

- partnerska spoluprace s dodavatelmi (napr. dohody o kratkodobom jemnom
planovani)

- odber presne na den

- odber presne na hodinu u dodavatel'ov, ktori sa nachadzaju v blizkosti vyroby

- riadenie celkovych zasob v skladoch.
Z pohl'adu dodavaterla:

- vyroba so spolahlivymi a riadenymi procesmi

- presné planovanie vyroby

- pruzny systém planovania a riadenia vyroby

- dobre vzijomne harmonizované vyrobné procesy (napr. redukcia cCasov na
zorad’'ovanie, redukcia ¢asov ¢akania, dopravy , ... )

- vhodne prispdsobena vyrobna dispozicia prevadzky

- preventivna Gidrzba a kontrola strojov.?’

Ak zovSeobecnime vSetky spomenuté ciele systému JIT, mézeme povedat, Ze
hlavnym zdmerom tejto filozofie je eliminacia vSetkych moZnych nadbytkov ako z hl'adiska
Casového, tak aj z hl'adiska materidlového pre usporu Casu, priestoru, nadkladov a pre o
najefektivnejsie uspokojenie potrieb zakaznikov. Podnik preto o¢akava plynuly chod celej
vyroby. Na to, aby tieto ciele boli dosiahnuté, zavedenie systému JIT musi prebiehat’ v ramci

celého podniku, kazdy v podniku s nim musi byt stotoZneny a taktieZ je potreba ho preniest’

BDUPAL, Andrej a kol. ManaZment vyroby. Bratislava: Sprint, 2019. 279 s. ISBN 978-80-89710-50-8.
2IGREGOR, Milan — KOSTURIAK, Jan. Just-in-time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava:
ELITA, 1994. 17s. ISBN 80-85323-64-8.
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aj na spolupracu s dodavateImi avytvorit dokonalé fungovanie dodavatel'sko-

odberatel'skych retazcov.
1.3.2 Vyhody a nevyhody implementacie systéemu Just in Time

Kazdy podnik, ktory zavadza systém JIT by si mal byt vedomy predovsetkym vyhod,
ktoré prichddzaji s implementaciou tohto systému. Na druhej strane musi vediet' aj o
moznych nedostatkoch, aby ich postupne mohol zacat' odstranovat’ a postupne zavadzal
pracu bez vedl'ajSich zaporov.
Najefektivnejsie vyhody, ktoré mozeme pri zavedeni systému JIT zaznamenat’, su:
- zvySenie produktivity
- ZnizZenie ndkupnych cien
- ZniZenie vyrobnych zasob
- Znizenie zasob hotovych vyrobkov
- ZniZenie mnozstva odpadu
- skratenie manipula¢nych a prepravnych casov
- redukcia obsluznych procesov
- uspora ploch vo vyrobe a sklade
- Zlepsenie kvality sluzieb zékaznikom
- nizsie vyrobné naklady.?®
NajcastejSie nevyhody zavadzania a vyuZivania systému JIT mozu byt
- naroc¢nost’ na zavedenie
- vysoké néklady pri zavadzani
- nedostatoéna spolupraca zo strany dodavatel'ov?®
- nedostatok zasob — ak neméame Ziadne zasoby, musime zabezpecit, aby material
prisiel do vyroby na Cas alebo pridu prestoje, v horSom pripade pozastavenie vyroby
- mensia kontrola — ak nam dodavatelia nedodaji na ¢as material na vyrobu a nie sme
schopni dodat’ produkt naSim zdkaznikom na ¢as, o zdkaznika moZeme prist. My
vSak tento proces v rukdch nemame.
- dokonalé napldnovanie - na to, aby sme mohli zaviest' JIT v podniku, musime
jednoznacne dokonalo poznat nase trendy a odchylky v predaji. Schopnost ¢o

najpresnejsicho predpovedania dopytu je vtomto pripade rozhodujuca.

ZMBN Market Business News. What is just in time? Definition and meaning. [online]. Bez datumu. Dostupné
na: https://marketbusinessnews.com/financial-glossary/just-time-definition-meaning/
PDUPAL, Andrej a kol. ManaZment vyroby. Bratislava: Sprint, 2019. 280s. ISBN 978-80-89710-50-8.
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Predpovedanie moézeme zabezpeCit kvalitnymi a modernymi prognostickymi
softvérmi a primerane kvalifikovanym persondlom. Ak naSe odhady nebudi
dostatocne presné, opat’ sa moze stat’, ze nas produkt nepride na ¢as k zdkaznikovi.
- Strajky a prirodné katastrofy - mozu narusit’ tok dodavok v podniku, kedy sa
nasledky pre podnik katastrofalne a mohlo by to prudko zastavit’ vyrobu.
- vel’ké objednavky — je menej pravdepodobné, ze podnik splni obrovskil neocakavani
objednavku.°

POROVNANIE UKAZOVATELOV PRI RIADENI
TRADICNYM SYSTEMOM A JIT

Systém JIT Tradicny systém riadenia

Graf 1: Porovnanie ukazovatelov pri riadeni tradicnym systémom a JIT. Zdroj: GREGOR, Milan - KOSTURIAK, Jan.
Just in Time Vyrobna filozofia pre dobry management. Bratislava: ELITA, 1994. 28 s. ISBN 80-85323-64-8

1.4 Just in Sequence (JIS)

Tak ako sme uz uviedli na zaciatku, vSetko vo svete sa neustale vyvija a posuva d’ale;j,
kedy nezaostava ani samotny systém JIT.

Najvyssia forma systému JIT je Just in Seqeunce. Neoficialne ho moZzeme prelozit’ ako
,len v poradi® a opdt’ uz len z nazvu vieme urCit’ hlavny ciel’ tohto ,,vys$Sieho* systému.
Okrem v¢asného dodania sa JIS zameriava uz aj na presné poradie dodania materialu alebo

vyrobkov, v akom su potrebné.®* Vyuziva sa najmi v automobilovom priemysle. Podniky

S'MBN Market Business News. What is just in time? Definition and meaning. [online]. Bez datumu. Dostupné
na: https://marketbusinessnews.com/financial-glossary/just-time-definition-meaning/

8IROSER, Christopher. What is ,Just in Time“?. [online]. 2016. [cit 5.11.2020] Dostupné na:
https://www.allaboutlean.com/what-is-just-in-time/
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neustale hladali sposob ako zmensit' prestoje a ked’ze prave podniky, ktoré vyrabaji

automobily najcastejSie vyuzivaju filozofiu JIT, prisli s formou JIS - ako eSte viac

zautomatizovat’ ich vyrobu a eliminovat’ vSetky nechcené straty.

Tento systém ulahcuje pracu tym, ze pracovnik sa nemusi rozhodovat’, ktora Cast’

materialu ide kedy kam, jednoducho mu tieto prvky pridu presne nacas v poradi v akom ich

potrebuje. Aby sme mohli hovorit' o zavedeni systému JIS, k filozofii JIT budeme musiet

pridat’ niekol’ko d’alSich postupov:

postup vyroby musi byt’ zdiel'any s dodavatel'mi a subdodavatel'mi

pre zabezpecenie maximalizacie efektivnosti by sa mala spitnd vézba k zadkaznikom
organizovat’ podl'a vystupnych planov

do planovania poradia by mala byt’ zahrnutd kontrola kvality, aby sa zabezpecilo, Ze
komponenty v poradi sa zhoduju s poradim zostavy vyroby do akej prichadzaju.
Pozname tri zédkladné typy JIS:

PICK TO SEQUENCE — ,,vyber pre poradie* — ide 0 sekvenciu, kedy ma pracovnik
vel'kt zasobu dielov. Z tejto zasoby je pomocou pracovnika alebo pocitacom
vybrany spravny produkt a zaradeni do poradia, pricom pracovnik alebo pocita¢ musi
vediet’ aké je celkové poradie vyroby.

SHIP & RECIEVE TO SEQUENCE - ,dodanie v sekvencii“ — systém, kedy
dodavatel naloZi material na kamion v spravnom poradi a doda ho na miesto potreby,
kde ho vyloZi priamo k linke, neustale dodrZiavajic stanovené poradie.

BUILD TO SEQUENCE - ,,vytvorit’ k poradiu“ — ide 0 udrZzovanie poradia medzi
predchddzajicim vyrobnym procesom a hlavnou vyrobnou linkou. Vedlajsia linka
vyraba v takom poradi, ako to potrebuje hlavna vyrobna linka.

Najvacsim rozdielom, ktory moézeme vidiet’ medzi JIT a JIS je ten, Ze pri systéme

JIT maju sice pracovnici pripravené vSetky potrebné komponenty na ¢as, ale nie v spravnom

poradi ako pri JIS. To znamena, Ze pracovnik pri systéme nemusi odputavat’ pozornost’ od

vyroby a tak sa znizuje chybovost’. Takisto za vyhody JIS méZeme povazovat’ aj vacsi

priestor, ¢i spominanii znizenti chybovost, zvysenie ¢asu a vykonnost’ zamestnancov. 2

2HORNER, Peter. Implementing Just in Sequence (JIS) Manufacturing. [online]. 14.08.2018. [cit 16.12.2020].
Dostupné na: https://princemanufacturing.com/implementing-just-in-sequence-jis-manufacturing/
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1.5 Layout podniku

Tak, ako sme spomenuli uz vyssie, existuje vel'a spésobov, ktoré idu ruka v ruke so
systétmom JIT. Zavadzaji sa na eliminaciu strat ¢i casovych prestojov potrebnych na
vyrobné operacie, ¢im prispievaju K vicsej efektivite vyroby. Jeden z nich je aj $tihly layout
podniku. Spdsob ako su vyrobné zariadenia usporiadané a prerozdel'ované do jednotlivych
¢innosti vo vyrobnom procese sa nazyva ,,layout®, teda usporiadanie. Mame niekol’ko urovni
usporiadania, akymi su napriklad: geografické umiestnenie, usporiadanie budovy,
usporiadanie procesu alebo layout pracoviska. NajefektivnejSie usporiadanie vyrobnych
zariadeni a strojov na vyrobu je tzv. Stihly layout. Medzi znaky Stihleho layoutu mozeme

zaradit’:

vlastna bezpecnost’ — potencidlne nebezpecné operacie musia byt dostatoéné
zabezpecengé,
- ,dizka toku materialu, informacii a zakaznikov by mal byt primerany &innosti“ —
minimalizacia vzdialenosti,
- prehladnost’ toku — prehladnost’, dobré vyznacenie, jasnost’ a vystiznost” kazdého
toku, tak ako pre zamestnanca, tak aj pre zakaznika,
- podmienky pre zamestnancov — umiestnenie zamestnancov d’alej od hlu¢nych
a neprijemnych casti prevadzok alebo im zabezpecit’ ochranné pomdcky,
- koordinacia riadenia — dokladné rozmiestnenie zamestnancov a vhodné
komunikacné prostriedky,
- pristupnost’ udrzby — vSetky vyrobné zariadenia by mali byt I'ahko pristupné pre
Cistenie, drzbu ¢i pripadnt opravu,
- VyuZitie priestoru — efektivne vyuZitie vyrobného priestoru, teda minimalizacia
priestoru,
- dlhodoba4 flexibilita — schopnost periodicky menit’ dany layout podniku.3
Medzi vel'mi vyznamné layouty patri aj ,,produkt layout®, ¢o znamena, ze vyrobné
zariadenia su usporiadané v zavislosti od produktu a potrebnych komponentov na vyrobné
operacie tohto produktu.3* Produkt layout mdze byt rozlozeny do niekol’ko typickych tvarov.

Existuje usporiadanie v tvare ,,S*. Tento spdsob sa vyuziva ked’ sa vo vyrobe nachadza vel'a

BIPA  Slovakia. Lean Layout. [online]. 2017. [cit  15.03.2021]. Dostupné  na:
https://www.ipaslovakia.sk/clanok/lean-layout

3 ACCOUNTLEARNING.COM. Product Layout/ Suitability/ Advantages/ Disadvantages. [online]. Bez
datumu. [cit 13.03.2020]. Dostupné na: https://accountlearning.com/product-layout-suitability-advantages-
disadvantages/

21



vyrobnych operacii, ktoré sa nedaji zorganizovat’ do buniek podzostavy. Layout v tvare
pismena ,,U* sa vyuZziva najCastejSie pri nepretrzitej vyrobe. Suroviny vstupuju na jednej
strane ,,U“, produkt sa pohybuje okolo ,,U*, kym hotovy produkt nedosiahne druhu stranu
,U“ Tymto sa dosahuje efektivita v potrebnej kontrole, ¢i eliminacii potreby velkého
priestoru. Layout v tvare ,,L sa vyuziva na rozmiestnenie v rohu priestoru, aj ked’ je
najmenej efektivny, pretoze sa d4 vyuzit' len jedna strana zariadeni alebo stolov. Posledny
sposob, ktory mozeme pouzit’ ako layout je v tvare pismena ,,I*, ktory sa vyuziva pri malom

poéte procesnych krokov. Surovina ide po priamke na koniec, kde je z nej hotovy vyrobok.*®

1.6 Systém 5S

Pociatky systému 5S mdzeme hl'adat’ opét’ v spoloc¢nosti Toyota Production System
zaciatkom 20 storocia. Zaviedli ho s myslienkou, Ze neusporiadané a znecistené pracovisko
znizuje efektivitu, vykonnost’ a zvySuje nepodarkovost’. Je stcast'ou Stihlej vyroby, medzi
ktoré patria systémy ako Kaizen, Kanban, Poka-Yoke a d’alsie, ktoré tiez uzko stvisia
s filozofiou JIT. Stihle pracovisko, inak interpretované aj ako systém 5S, je sithrn krokov
zameranyCh na usporiadanie pracoviska tak, aby pracovnik dokazal pri ¢o najmensSich
pohyboch, ¢o najmensej namahe, pri ¢o najmensom plytvani, podat’ o najlepsi vykon.*
Tento systém usporiada vSetko tam, kde to ma byt’, udrzuje pracovisko Cisté a bezpecné.

Za plytvanie vo vyrobe povazujeme vsetko, ¢o zvySuje ndklady vyrobku bez
zvySovania jeho hodnoty. Plytvanie je rozdelené do nasledovnych skupin:

- Cakanie (na vozik, na zadanie prace)
- Chyby (chybné vyrobky, zl¢ zadanie prace)
- zasoby (nadbytocné zasoby)
- nadvyroba (vyroba viac kusov)
- doprava (nadbyto¢na preprava)
- pohyby (zbyto¢né pohyby)
5S systém sa zavadza najméd kvoli eliminécii plytvania na pracovisku, pretoze

vizualizuje a redukuje plytvanie.®” Nazov pochadza z piatich japonskych slov:

BMCcLEAN, Tim. Factory layout examples and how to choose. [online]. Bez datumu. [cit 13.03.2020].
Dostupné na: https://txm.com/factory-layout-examples/

BKOSTURIAK, Jan — ZBYNEK, Frolik a kol. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006. 64 s.
ISBN 80-86851-38-9.

STBURIETA, Jan. 58 metéda — Standardizacia a vizualizdcia. [online]. 25.02.2017. [cit 13.03.2021]. Dostupné
na: https://www.ipaslovakia.sk/clanok/5s-metoda
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- SEIRI = ROZTRIEDIT — vytriedit a usporiadat’ vietky jednotlivé polozky, ktoré st
potrebné na pracovisku a ktoré mézeme z pracoviska odstranit’ alebo premiestnit,

- SEITON = USPORIADAT - néjst azadefinovat’ presné miesto pre material
a komponenty na pracovisku, aby boli ¢o najrychlejSie dostupné, bez zbyto¢nych
pohybov pracovnikov,

- SEISO = CISTIT — pravidelné ¢&istenie, upratovanie a usporadovanie pracoviska
presnym zadefinovanim kedy, kde a ako,

- SEIKETSU =STANDARDIZOVAT — §tandardizovat’ prvé tri kroky, teda vymedzit
urcité pravidla, podl'a ktorych sa prvé tri kroky budu dodrziavat’,

- SHITSUKE = DISCIPLINOVANOST A VYLEPSOVANIE - dodrziavanie a
zlepSovanie systému 5S (napr. audity).

Casto sa stretdvame uz aj so Siestym ,,S a to so SAFETY, teda bezpeénost’. Tento
krok ma za ulohu eliminovat’ vSetky mozné rizikd vo vyrobnom procese, tak aby
zamestnanci pracovali v bezpeci.

Vyhody, ktoré moZeme ziskat’ zavedenim 5S krokov su:

- zniZenie nakladov na vyrobu,

- vysSSia kvalita vykonov a vyrobkov (0 10% — 20%),

- skratenie Casu na hl'adanie (o 50%),

- zniZenie z&sob na pracovisku (o 80%),

- vécsia produktivita pracovnikov,

- vicSia spokojnost’ zamestnancov,

- bezpecnejsie pracovné podmienky,

- zniZenie pracovného priestoru (o 20%-40%).%

%55 TODAY. What is 5S? [online]. Bez datumu. [cit 15.03.2021]. Dostupné na:
https://www.5stoday.com/what-is-5s/
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2 Ciel prace

Hlavnym cielom bakalarskej prace je analyzovat metodu Just in Time, ako jednu
Z najefektivnejSich systémov, ktord podniku pomdha urychlit’ vyrobu a eliminovat’ straty.
S hlavnym cielom taktiez stvisi aj nasledna implementacia prvkov filozofie JIT do
konkrétneho podniku, ktorému by navrhnuté prvky so systému JIT mohli priniest’ pozitivne
efekty vo vyrobe.

Na dosiahnutie hlavného ciel'a st ndm napomocné Ciastkové ciele. Medzi ¢iastkové
ciele patri teoretick¢é vymedzenie systému JIT. To znamend analyzu sticasného stavu tejto
filozofie, jej vznik a historiu, dovody a ciele implementacie ¢i vyhody a nevyhody zavedenia
metddy JIT. Oboznamenie sa s tymto systémom nam pomaha lepsie pochopit’ kde a ako by
sa dali znizit’ Casové prestoje, zvysit’ efektivitu toku vyrobnej operacie a tym znizit' naklady
na vyrobu. Charakterizovali sme aj d’alSie systémy uzko stvisiace so systémom JIT, akymi
st napriklad Layout podniku, 5S systém alebo Just in Sequence, ktoré nam tiez napomohli
porozumiet’ danej problematike.

Druhym ciastkovym cielom je oboznamenie sa s konkrétnym podnikom, kde sme
vytvorili navrh na implementéciu principov filozofie JIT na zaklade vyuzitia teoretickych
poznatkov. Taktiez sme urcili su¢asny stav podniku, jeho usporiadanie, vyrobny program ¢i
proces vyroby. Analyzou podniku sme si urcili kritické miesto, ktorému by mal podnik
venovat® vacSiu pozornost anavrhli sme zavedenie prvkov JIT pre jeho odstranenie,

zefektivnenie vyroby ¢i zvysenie efektivity pracovnikov.
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3 Metodika prace a metody skimania

V danej kapitole bakalarskej prace objasiiujeme metodiku prace a metdd skimania,
ziskavania, porovndvania a vyhodnocovania potrebnych tidajov a informacii. Metodiku

prace vytvarame na zaklade stanovenych ciel'ov z predoslej kapitoly nasej prace.

3.1 Charakteristika objektu skiumania

V praktickej Casti sme si vybrali podnik, ktory ndm napomohol overit' si naSe
teoretické poznatky v praxi. Objektom skimania v naSej bakalarskej praci sa nakoniec,
spomedzi viacerych poziadanych podnikoch, stala spolo¢nost HANSA-FLEX Hydraulik,
s.r.0., Kostany nad Turcom. Tato spolo¢nost’ stihlasila ako jedina so spolupracou a poskytla
nam potrebné informacie. Zamerali sme sa na ich sériova vyrobu hydraulickych hadic do
cestnych valcov. HANSA-FLEX ako medzinarodna spolo¢nost’ pdsobi s viac ako Styristo
pobockami po celom svete, my sa vSak zameriavame na pobocku pdsobiacu na slovenskom
trhu, ktora je tu najvécsia a zaroven sa stala aj centralnou pobockou na Slovensku. Sustredi

sa na vyrobu hydraulickych hadic, ich predaj, opravu, mobilny servis a pod.

3.2 Pracovné postupy

Po vybrani témy bakalarskej prace vo februari 2020 sme vyhl'adavali potrebné zdroje
pre naSu pracu. Zdroje sme dokladne prestudovali, aby sme si ndsledne mohli uvedomit’
problematiku, stanovit’ ciele a postupy prace a vytvorit’ si tak ucelent Struktiru prace. Po
prestudovani sme si vytvorili osnovu prace. Dalsim krokom bolo spracovanie prvej kapitoly,
teda teoretické vysvetlenie si¢asného stavu doma 1 v zahrani¢i. Venovali sme sa zékladnej
charakteristike systému Just in Time, jeho historii, vyhodam ¢i nevyhodam a spravnej
implementacii tejto filozofie.

Vypracovaniu praktickej Casti sme sa venovali priblizne tri tyzdne. Vo vybranom
podniku sme na zaklade pozorovania sériovej vyroby v niekol’kych diioch a poskytnutych
rozhovoroch analyzovali kritické miesto. Pre vytvorenie uceleného konceptu problém-
rieSenie dané¢ho podniku, sme pouzili metdodu porovnavania, pricom sme dokladne
analyzovali a porovnavali mozné rieSenia kritického miesta. Nasledne sme navrhli
implementovat’ prvky systému JIT, ktoré mo6Zu spravnym zavedenim napomoct’ k vyrieSeniu

tohto problému.
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3.3 Sposob ziskavania udajov a ich zdroje

V bakalarskej praci sme informacie Cerpali z viacerych zdrojov. Pouzili sme najmé
knizné zdroje v spolupraci s internetovymi zdrojmi, ktorych dokladne preStudovanie sme
vyuzili na vypracovanie teoretickej Casti tejto bakalarskej prace.

V praktickej Casti sme zvolili metdodu pozorovania na analyzu sucasného stavu
sériovej vyroby v podniku HANSA-FLEX Hydraulik, s.r.0. apre doplnenie informacii
audajov sme vyuzili rozhovory s kompetentnymi osobami, ktoré nam problematiku eSte
viac objasnili. Na zaklade vyuzitych metod ziskavania Gidajov sme tak pomocou dedukcie
mohli navrhnut adekvatne rieSenie pre kritické miesto, ktoré sme pri pozorovani

zaznamenali ako najproblematickejSie.
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4 Vysledky prace a diskusia

4.1 Sucasny stav podniku

Pre prakticku ¢ast’ sme si vybrali podnik HANSA-FLEX Hydraulik, s.r.0., Kostany
nad Turcom, ktory sa zaobera vyrobou hydraulickych hadic. Spomenieme si vznik a histdriu
tohto podniku, jeho sucasny stav, vyrobny program, proces vyroby a iné dolezité informacie
0 podniku, ktoré¢ nam posluzia na zavedenie teoretickych poznatkov filozofie JIT do

podniku.

4.1.1 Vznik a historia

HANSA-FLEX zalozil v roku 1962 Joachim Armerding v Brémach, v Nemecku, kde
sa dodnes nachadza centrala spolo¢nosti. Postupne s rastiicimi poziadavkami na hydrauliku,
podnik zacal expandovat do okolitych krajin a Vv stcasnosti patri medzi najvacsich
a najvykonnejSich celosvetovych sieti SO systémovym partnerstvom HANSA-FLEX
s ponukou spojovacich prvkov a servisnych vykonov pre techniku kvapalin.*® Po celom
svete najdeme uz 489 pobociek, mimo inych aj v Afrike, Australii ¢i Severnej a JuZznej
Amerike. V roku 1996 sa pobocka zriadila aj na Slovensku, pod menom HANSA-FLEX
Komplet, s.r.o., so sidlom v Kos$tanoch nad Turcom, ned’aleko Martina. Od roku 1999
funguje pod novym obchodnym menom: HANSA-FLEX Hydraulik, s.r.o. Momentalne je to
centrala pre ostatné pobocky na Slovensku, ktorych je uz 8 (napriklad: v Bratislave, v
Presove, vo Zvolene, v Nitre, v Ziline a iné). HANSA-FLEX Hydraulik, s.r.o., Kostany nad
Turcom (d’alej uz len ,,HANSA-FLEX Kostany*“) sa zaoberd c¢innostami: vyroba
hydraulickych a mechanickych prvkov a zariadeni; Servis a mobilny servis hydraulickych
hadic a prvkov; navrh koncoviek na pocitaci a d’alSie. Prvy vyvoz zo sériovej vyroby sa
konal v roku 2003. Od roku 2005 sériova vyroba vyraba hydraulické hadice pre odberatel’'a
HAMM AG v Tischenreuthe, v Nemecku. HANSA-FLEX Kostany zamestnava 23 l'udi,
ztoho 12 ludi (vratane dopravcu) sa stara o sériovll vyrobu, tzv. sériovku (miestne

oznacenie pre Cast’ oddelenia).

4.1.2 Layout podniku

Budova HANSA-FLEXu v Kostanoch sidli na vlastnom pozemku v centre obce.

Budova je postavena do tvaru L. Pozostava z vyrobnej haly o vymere 274m? a Sm do vysky.

39HANSA-FLEX. [online]. Bez datumu. [cit 17.03.2021]. Dostupné na: <http://hansa-flex.sk/>
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V jednej cCasti vyrobnej haly sa nachddza aj nadzemné podlazie, kde sa nachédza jedna
kancelaria pre vedaceho sériovej vyroby a mensi sklad na menej potrebné materialy. Dalej
sa tu nachadza hala sliziaca ako sklad (ktora bola pristavana v roku 2017 v dosledku
nedostatku skladovacieho miesta) s vymerou 140m? a 5m do vysky. V prednej ¢asti ,,Lka*
sa nachadzaju kanceldrie, jedélen, Satne pre zamestnancov, maloobchod a servis pre
zékaznikov. Na druhom poschodi je administrativna ¢ast budovy s kanceldriami.
Usporiadanie priestoru vyrobnej haly a skladu je nasledovné. Palety s hadicovinou
sa nachadzaju v sklade A (vid’ obrazok), odkial si ich zamestnanci podl'a potreby presunu
na nizsie police, kde ich otvoria a beru si jednotlivé kotace hadicoviny alebo si palety
privezu vysokozdviznym vozikom do vyrobnej haly B, kde si ich ulozia na regal ku rezacke,
kde sa hadice spracovavajii do potrebnej dizky (regél s oznadenim 1. na obrazku). Krabice
s koncovkami sa skladuju vo vyrobnej hale B (regal s ozna¢enim 1.2. na obrazku), ked’Ze st
vacsim spotrebnym materidlom. Vo vyrobnej hale B, v l'avej Casti sa nachadzaju vsetky
vyrobné zariadenia, ktoré su umiestnené blizko pri sebe pre rychlejSiu manipuldciu
s hadicami pocas vyroby. V pravej ¢asti sa nachadzaju stoly (oznacenie €. 8), kde su ulozené
uz hotové hadice, ktoré sa kontroluju a nasledne sa balia v prednej Casti pravej strany haly

(¢islo 9). Nasledne su bud’ ulozené do skladu (hala A) alebo rovno nalozené na kamion.
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Obrazok 1: Usporiadanie vyrobnej haly a skladu. Zdroj: viastné spracovanie.
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e- zamestnanci 2.- znackovacka 7.- lisy

A —sklad 2.1- regal s objimkami 8.- hadice pripravené na

B — vyrobna hala 3.- rezacky Stopl'ovanie a balenie

1.- materidlové zasoby (hadice) 4.- 1 vana na kolieskach, 3 voziky 9.- palety hotovych vyrobkov
1.2.- materialové zasoby / klietky na sady hadic pripravené na vyvoz
(koncovky) 5.-orezavacky 10.- vysokozdvizné voziky
1.3.- regal s koncovkami pri lise 6.-stoly s koncovkami 11. tlakovaci stroj
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4.1.3 Vyrobmy program

Vyrobny program sériovej vyroby obsahuje vyrobu hydraulickych hadic pre
odberatela HAMM AG, ktory tieto hadice pouziva na vyrobu cestnych valcov. Dodavatel
materialu (hadicoviny a koncoviek) je centralny sklad HANSA-FLEXu v Geizenfelde, resp.
v Brémach v Nemecku. Materidl sa vyraba v Turecku, Taliansku, Ceskej republike
a Pol'sku, odkial’ to putuje do centralnych skladov HANSA-FLEXu apo spracovani
centralnym skladom do pobociek vo svete. Do Kostian sa privaza objednany material kazdy
tyzden v stredu. Nakladka materialu v centralnom sklade sa kona v utorok v stanovenom
Case s toleranciou maximalne dve hodiny. Ak sa ¢as nedodrzi nakladdka sa posuva na koniec
pracovnej zmeny, vybavia ju ako posledni atym padom sa posuva aj Cas dovezenia
materidlu do HANSA-FLEXu v Kostanoch.

Sériovka ponuka na vyber z 39 druhov hadic, ktoré sa lisia velkostou priemeru
hadice a opletom Zeleza (vystuz hadice). Na vyber je od bez-opletovej aZz po sedem vrstiev
opletu Zeleza, ¢im sa urcuje, aky tlak je hadica schopna znéasat’. Hadice bez opletu Zelezom
sa volaji SMI a s Gpletom sl ozna¢ované ako HD alebo KP s trojcifernym ¢islom. Prvé ¢islo
hovori o pocte opletu a d’alsie dve ¢isla hovoria o priemere hadice. Koncoviek, ktoré sa
pripajaju na hadicu aj z jednej, aj z druhej strany, je na vyber z 95 typov. Zavisia opat’ od
vel’kosti, zavitu a tvaru. M6zu byt’ rovné alebo kolienka. Okolo 25 typov koncoviek sa volaju
tzv. redukované koncovky, o znamend, ze maju uzsi alebo S$ir$i priemer na zaciatku
pri spojeni s hadicou v porovnani s priemerom na vyvodovom konci. Vyroba hydraulickej
hadice sa taktiez ¢asto kombinuje s inym typom koncovky na jednej strane hadice a inym
typom na druhej strane hadice.

Vyrobna kapacita sériovky je 10 tisic hadic za tyzden. V priemere na tyZden vyrobia
okolo 6,5 tisic hadic, ¢o znamena 299 tisic hadic za rok (cca 4 tyzdne do roka sa nevyraba).

HANSA-FLEX Kostany vyraba v tyzdilovom cykle. Tyzdnova vyroba je rozdelena
na urcité useky: od pondelka do utorka/ stredy (podl'a velkosti objednavky tohto typu) sa
vyrabaju tzv. ,,HDc¢kové™ a ,,Special“ hadice (pocitame s tym, ze vyroba kon¢i az balenim
na palety a uskladnenim pre nakladku). Od stredy do piatku sa vyrabaju tzv. ,,euraéové®
hadice, taktieZ az po balenie na palety. Tento sposob si zaviedli prave na zaklade balenia na
palety. Co znamena ,,HD*, »special“ a ,.eurdce* sa eSte dozvieme v nasledujucich stranach.

V roku 2019 vyrobili 287 717 kusov hadic. Priemerna predajna cena jednej hadice je
8,7€. Priemerna vyrobna cena jednej hadice je 8,25€. Cisty zisk za rok 2019 bol 130 095€.

29



4.1.4 Proces vyroby

Tyzdenny vyrobny cyklus zacina objednavkou od spominaného odberatela cez
softvérovy systém SAP, ktory si HANSA-FLEX urcil ako najlepsi spdsob informacného
toku objednavok v celej firme, aj na pobockach, kde maju vsetky pristup k informaciam
0 skladovych zasobach do vsetkych pobociek na svete. Objednavka pride veducemu sériovej
vyroby tyzden a pol pred vyvozom najneskor do Stvrtku, dokedy si HAMM objednava podl'a
potreby. Vo Stvrtok ich veduci potvrdi a na zaklade objednavky odberatela sa automaticky
vytvori aj objedndvka pre dodavatela srovnakym poctom komponentov, ktoré sa pri
spracovavani mind. Tuto objedndvku mozno, samozrejme, eSte upravit podla dalSich
potrieb. Poistnd zasoba materialu sa tvori na 4 az 6 tyzdiov v zavislosti od dopytu
jednotlivych  komponentov aod vyvoja dostupnosti na centrdlnom sklade
v predchadzajucich obdobiach. V pripade ak nejaka koncovka alebo hadica v centrdlnom
sklade pochybi, HANSA-FLEX Kostany si podl'a centralneho systému skladov dokaze
objednat’ potrebny pocet kusov aj z inych pobociek.

Po potvrdeni objednavok, vedtci vyroby na zaklade nich vytvori tzv. pracovné karty.
Pracovné karty odnesie do vyrobnej haly a v pondelok zacina vyroba vytvorenych
objednavok na aktualny tyzden. Pracovné karty musi jeden z pracovnikov roztriedit
v pondelok rano na kopu podl'a rovnakych typov pozadovanych hadic. Tie Karty, Ktoré
obsahuju také isté typy hadic si spoja, oznacia poc¢tom kusov hadic, kol'ko je ich treba
vyrobit’ spolu a takto sa postvaju d’alej zalozené v euroobale vo vyrobe. Takto roztriedené
pracovné karty putujua k prvému kroku vyroby, ¢o je znackovanie objimok. Objimky sa sice
pripajaju na hadice az v $tvrtom kroku vyroby, ale podla nich a objednavkového listu sa
kontroluju a vyrabaju hadice. Krabica s objimkami a objednavkovym listom tak putuje po
celej vyrobe. Na znackovanie objimok je urceny jeden pracovnik, ktory tato ¢innost’ robi
kazdy den, aby vyroba nestala. Na objimky je vygravirovany datum vyroby, typ hadice, typ
koncovky a objednavkové ¢islo. Takto naznaené objimky su rozdelené do plastovych
krabiciek podla poctu kusov hadic jedného typu, k nim je priloZena aj prislusna pracovna
karta a st roztriedené v regali. Krabi¢ky s objimkami sa do d’alSich vyrobnych operacii
z regalu beru od vrchu, kde sa ukladajt podla toho, v akom poradi ich vyrabaja.

Po znackovani prichadza krabica s objimkami K tzv. rezacke, k druhému kroku
vyroby, kde sa podla typu hadice vyznacenych na objimkach a potrebného poctu zacne
hadicovina rezat. Vo vyrobnej hale sa nachadzaju dve rezacky. Jedna je plne automaticka,

sta¢i len nastavit’ pocet a dizku na displeji a rezacka si sama navinie a odreZe nastaveny
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pocet hadic. Druha je manualna, kde si treba dizku hadice nastavit ru¢ne a odrezava sa
pedalom, ktory si pracovnik stldica sim. Obidve rezacky obsluhuje vicsinou len jeden
pracovnik. Na automatickej rezaCke si nastavi rezanie pre vac¢si pocet hadicoviny a na
manualnej si zatial’ reze mensie pocty hadic. Potrebny koti¢ pripevnia na oto¢ny stol, zasunti
koniec hadice na zaciatok rezaCky a zacne sa rezat’. Pri rezackach sa nachadzaji dva oto¢né
stoly, jeden horizontalny, jeden vertikalny. Dizka hadic sa v objednavkach udava uz aj spolu
s koncovkami, to znamena, ze¢ hadice sa rezl kratSie o par milimetrov, podl'a parametrov
koncoviek, ¢o uz pracovnik pri rezacke ovlada alebo si dany typ koncovky odmeria a podla
toho uréi dizku. Hadice, ktoré sa vyuzivaji na vyrobu st balené vo velkych krabiciach na
paletach, viazané v koticoch s metrdzou od 100 do 1500 metrov. Vzniknuté problémy pri
tomto kroku vyroby, zamestnanci pocit'uji najvacsie spomedzi celej vyrobnej operacie.
Jeden problém je, ze kotice st nie vzdy dobré nato¢ené. Niekedy ked’ sa vylozia na otacavy
stol, ktory je natoCeny kolmo k zemi sistym stupnom sklonu, aby koti¢ nevypadaval,
zamestnanec musi pridrziavat’ kota¢ aj tak, pretoze hadicovina pri odmotavani zacina
vypadéavat’ alebo je zamotand. To zavisi od vyrobcu hadic a preto to nie je rieSitelny
problém.

Po ukonceni rezania hadicoviny, sa sada hadic nalozi na pojazdné vane, voziky
alebo klietku, ¢o je vozik, na ktorom st oddel'ovacie Casti, pre lepSiu prehl’'adnost’ sad hadic.
Tieto hadice putuju k orezavackam. Viacsinou tam putuji vsetky, no si poziadavky aj na
také typy hadic, kedy sa vyroba hadice kon¢i uz na rezacke a st zabalené ,,na surovo*.
Orezavacka je stroj, ktory sliZi na orezanie vrchnej gumy po kovovy oplet na koncoch hadic,
kvoli dobrému nasadeniu a zalisovaniu koncoviek. Orezanie hadice sa vykonava najma
z vonkajSej strany hadice, ale existuju typy hadic, kedy sa orezavajl aj zvnutra. K dispozicii
st dve orezavacky. Jedna sluZzi na orezanie hadice zvnutra a jedna na orezanie hadice
zvonka. Orezavacka sa opat’ nastavuje podl'a typu koncovky. Pouzivaju sa rézne typy tifiov
podla uréenych parametrov na konkrétne hadice a koncovky. Parametre maju vypisané
a nalepené pri stroji pre rychlejsiu orientaciu. Dalej sa hadice poloZia vedl’a na stol, kde d’alsi
dvaja alebo traja pracovnici nasadzuju na orezané hadice objimky a koncovky. Tu sa
uskuto¢nuje prva kontrola, teda ¢i vygravirované ¢islo na objimke sedi s typom hadice
a s typom koncovky. Na zaklade pracovnej Karty si pracovnici pripravia koncovky na stol
pre rychlejSie nasadzovanie. Koncovky sa nachddzaji v malych krabickach, ktoré sa balia
Vv pocte kusov od 2 do 150. Krabice s koncovkami st naskladnené na viacerych miestach vo
vyrobnej hale, odkial si pracovnici prinesu vacsie mnozstvo krabic s koncovkami na policu

pod stol, aby nemuseli odchadzat’ od vyroby pre novu krabicu. Objimky sa dévaju taktiez na
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obidve strany, ale len na jednej su vygravirované udaje. V tomto bode sa takisto kontroluje
aj dizka kompletnej hadice. V objednavkovom liste si HAMM uvadza toleranciu dizky
hadice v pluse aj v minuse. Tolerancia pre kratSie vyhotovené hadice je maximalne do 3 mm,
dlhsie hadice m6zu byt niekedy aj o 12 mm, zaleZi opat’ podl'a typu pozadovanej hadice.
Takto pripravené hadice posunu na koniec stola alebo ulozia spét’ na vane a voziky, odkial’
si ich d’alsi pracovnik berie na predposlednu vyrobnu ¢innost’.

Predposledny ukon vyroby je lisovanie koncoviek. Na zaklade typu hadice a typu
koncovky sa nastavia potrebné lisovacie Cel'uste, ktoré st urené pre potrebny parameter.
Parametre maji opédt vypisané v zoSite, ktory maju zaveseny pri lise pre lepSiu
informovanost’. Na displeji lisu uz maja prednastavené potrebné ¢isla a tak staci zadat’ len
typ hadice a koncovky, aby lis vykonal potrebny tlak akym koncovku stlaci a pripevni
o0 hadicu - zalisuje. Aj ked’ nepodarkovost’ vykazuji vo vyrobe minimalnu — kore$ponduje
S povolenymi stratami, ¢o je 0,5% z celkového vyrobeného mnozstva za rok a su to dafiovo
odpocitatel'né polozky z uctu manka a Skody, pri lisovani vznika najvacsia chybovost’. M6ze
dojst’ k prelisovaniu — koncovka je moc stlacena a prietok by nebol dobry. TaktieZ mézu
koncovky Vv lise vybehnut a teda nie je dostato¢ne dobré pripevnena, pretoze koncovka musi
sediet’ presne po koniec orezanej Casti hadice. V pripade takychto chyb je vyhodou to, ze
sta¢i koncovky odrezat’ (tie st oznacené uz ako odpad), ale hadicovina sa opit’ moéze vyuzit
na vyrobu kratsej hadice. Jedna hadica z jednej sady je kontrolovana v tlakovacom zariadent,
kde sa natlakuje vodou az na dvojnasobok povoleného tlaku. Bud’ je vsetko v poriadku, alebo
ak praskne, pripadne sa koncovka od hadice oddeli, skontroluju sa aj d’alsie hadice z tejto
sady. Parametre pri orezavacke alebo lisovani sa v pripade potreby upravia a poskodené
hadice sa nahradia novo vyrobenymi.

Ak je vsetko v poriadku, hadice sa po sadach, oddelene podla typu a velkosti
ukladajii na vane, voziky, do klietok a na stoly v inej casti haly, kde ich d’alsi pracovnik
alebo dvaja (podl'a potreby), kontroluji manualne. Hadice prefukuju pistol'ou so vzduchom,
findlne kontrolujui zalisovanie, tesnenia v koncovkach apotom ich ruéne Stopluju
plastovymi Stopl'ami, ktoré sliZzia na ochranu proti prachu a inym necistotam. Plastové Stople
st roznych velkosti podl'a vel'kosti koncoviek. Parametre maju znova vyvesené v blizkosti
tohto miesta pre lepsiu prehl'adnost. Stople maju ulozené v stoloch pod pripravenymi
hadicami odkial’ si vybert potrebni velkost. Krabice so Stopl'ami maji naskladnené
Vv nadzemne;j Casti v mini sklade. Tymto sa kon¢i proces vyroby sad hadic. Proces vyroby
jednej hadice po zastoplovanie trva maximalne minutu a pol. (kontrola v tlakovacom

zariadeni — trva d’alSie dve minuty). Nasleduje balenie a paletovanie.
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Balenie hotovych hadic prebiecha manualne troma / Styrmi pracovnikmi vo vyrobnej
hale, kde si na palety musia urobit’ potrebny priestor. Balenie do krabic na palety sa
uskutociiuje troma spdsobmi, opdt’ podla objednavky odberatela. Tu sa dostdvame
k spominanym sposobom uvedenych vyssie. Prvy spdsob je tzv. HD balenie, ¢o znamena,
ze sa vSetky sady hadic nabalia do jednej palety spolo¢ne a oddelia sa Stitkami. Spolu
s objednavkovymi listami pride harok, kde si HAMM presne urcuje kol'ko chce paliet
a kol’ko sad hadic ma v akej palete byt. Podl'a toho si zamestnanci rozlozia palety, rozlozia
drevené konstrukcie po okrajoch a podla harku si vyhladaju danu sadu hadic, oznacia ju
Stitkom a vlozia do krabice. Nabalena paleta sa oznaci papierom, kde je vytlaCeny datum
vyroby, typy hadic a ¢islo objednavky. Tento spdsob balenia je jednoduchsi, pretoze sa
nemusia sustredit’ na presné rozdelenie hadic podl'a typu a oddel'ovat’ ich kartoénmi. Sposob
HD balenia HAMM vyuZiva véa¢sinou ked’ si naskladiiuje zdsoby. Po napaletovani sa palety
naskladnia do vedlajSieho skladu, kde ¢akaju na nakladku do kamiona maximéalne do piatku.
Druhy sposob, ktory si odberatel’ voli sa nazyva balenie na ,,eurace*, o znamena, zZe sa sady
toho istého typu hadic rozdel'uji do ré6znorodych skupin hadic v palete a ukladaju sa podla
ur¢eného poradia. Skupiny sa oddel'uji kartonom. Tento sposob si takisto HAMM presne
ur¢i na zaklade vypisanej objednavky, teda kol’ko chce paliet a aké hadice pdjdu do paliet
v akom poradi. Zamestnanci si naukladaju palety, na spodok ulozia kartén, oblozia
drevenymi konstrukciami, podla harku si vyhladaji dany typ sady, podla objednavky
naukladaji do jednej skupiny potrebny pocet roznorodych typov hadic a prekryva sa to
kartonmi. Nabalena paleta sa ozna¢i papierom s udajmi o datume vyroby a ¢islom
objednavky. Tento spdsob balenia vyuZzivaji vtedy, ked paleta ide priamo do vyroby ku
konkrétnemu druhu valca a jeho Casti. U odberatel’a a baleni typu na ,,eurdce* tak mdéZeme
vidiet' spominany sposob Just-in-Sequence, kedy dodavatel’, teda HANSA-FLEX, nabali
paletu hadicami presne do poradia, v akom st hadice potrebné pri konstruovani cestného
valca. ,,Special* balenie sa li§i od ,,eura¢ského” balenia len v sposobe uloZenia do palety
a ide tam mensi pocet hadic. Ked’Ze vyroba hadic pre balenie tychto typov sa vyraba v tyzdni
neskor, aZ po dokonceni HD balenia, vi¢Sinou sa rovno z vyrobnej haly naloZia na kamion.

Vel'mi naro¢na je kontrola pri baleni. Ked'Ze sa hadice balia ve'mi $pecificky a
manualne podla objednavok, viackrat sa stane, Ze sa pracovnici prepocitaju, pripade zle
rozhodia hadice do paliet alebo je hadic nedostatok a musia odznova vsetko kontrolovat’.

Ako prvé sa na kamion nakladaja HD hadice, potom ,,Specidl“ a nakoniec ,,eurace*.
Objednavka a vyroba sa od Stvrtku uzavrie o tyzden a pol najneskor v piatok (ak vyroba

nestiha, pracuje sa aj Vv sobotu), dokedy sa nalozi aj na kamion a vyvoz sa uskutoéni
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nasledujuci pondelok. Dopravny systém je nastaveny tak, Ze vyvoz hotovych vyrobkov
a dovoz materialu do HANSA-FLEXu sa kona kazdy tyzden, pretoze aj export aj import sa
uskutociiuje z Nemecka. Podnik ma jeden vlastny kamion a dopravcu, ktory tieto dopravné
cesty medzi dodavatel'om a odberatel'om uskutociiuje kazdy tyzden. Tu mdzeme badat’
prvky Just in Time systému, ked’ze vyrobny proces je nastaveny tak, ze sa nevyraba na
skladové zasoby hotovych vyrobkov. Hotové vyrobky stoja na sklade, resp. nalozené
Vv kamione maximalne 3 az 5 dni, ale uz st ur¢ené na vyvoz v konkrétny den (pondelok).
Zasoby hotovych vyrobkov teda neexistuju.

Dovoz materialu a zasob sa kona kazdu stredu. Kamion pride véacsinou okolo
jedenastej. Dopravca a d’alsi pracovnici (dvaja ¢i traja) zo sériovky najprv vyvozia zo skladu
HD hadice, pre viac miesta a potom vylozia z kamiénu najprv koncovky a potom hadice,
ktoré putuju do skladu. Na zéklade dodacieho listu sa palety kontroluju tak, Ze sa otvoria,
pozrie sa ¢i kotii¢e hadicoviny sedia s oznacenim ¢o sa nachadza na krabici a na dodacom
liste a odlozia do regalov. Problémom pri dovoze materialu je ten, Zze kotice hadic chodia
Vv niektorych paletdch pomieSané. Na krabici je sice napis, ktory upozoriuje, Ze kotiice su
pomiesané a dokonca su na krabici nalepené aj vSetky typy hadic, ale pracovnik ju musi
rozbalit’, skontrolovat’ a roztriedit’ si ju podl'a vel'kosti do regalov s otvorenymi paletami.
S koncovkami je eSte vac¢si problém. Ked'Ze centralny sklad v Nemecku funguje na principe
automatického vychystavania koncoviek podl'a doslych objednavok robotmi, ¢asto sa stava,
ze v krabici na jednej palete je viacej druhov krabic s koncovkami. Pri preberani materidlu
pracovnici musia kazdi paletu otvorit’ a manualne vyhl'adat’ a odkontrolovat’ €1 vSetko sedi.
Koncovky su balené doslovne pomixované. Ked'ze krabiciek je niekol’ko stoviek a tie isté
typy koncoviek pridu rozhadzané aj v siedmych ¢i desiatych paletach, roztriedenie tychto
koncoviek do regalov zaberd aj tretinu pracovného ¢asu. Na tento problém sa apeluje, ale

momentalne nie je rieSitelny, ked’Ze je to nastavené v centralnych skladoch v Nemecku.

4.2 Navrh pre rieSenie kritického miesta prvkami Just in Time

Problém, ktory sme si definovali ako najvacsi si pracovné karty, ktoré su vytvarané
na zaklade objedndvok odberatel’a. Objednavky odberatel’a su vytvarané najmé podla toho,
aké sady hadic HAMM potrebuje konkrétne na vyrobu urcitého typu cestného valca.
Objednavky HAMM vytvara podla stroja, na ktorom sa cestny valec vyraba. To znamena
spominany sposob JIS. HAMM posle objednavku, kde sa nachadza presny pocet paliet v
stipcoch, v ktorom mé byt presny podet hadic (v stipcoch je rozdeleny pocet kusov hadic

jedného typu do jednej palety), podl'a ¢isla taktu v presnom poradi (Obrazok €. 2 - vlavo).
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Tieto objednavky chodia v desiatkach za tyzden. Balenie na sériovke sa riadi podla tejto

vytladenej objednavky, kedy sa palety balia na zéklade spominaného poradia v stipcoch. Do

systétmu SAP sa zadava pocet hadic spolu z jednej objednavky. Problém prichadza vtedy,

ked’ sa objednavky spracovavaju do pracovnych kariet. V réznych objednavkach sa od

HAMMu v jednom tyzdni nachadza niekolkokrat presne ten isty druh hadice. Pracovna

karta sa vyhotovuje pre kazdy typ hadice s ur¢itym poctom kusov podl'a jednej objednavky

zvlast. Systém SAP nema nastavenu transakciu na spojenie presne rovnakych typov hadic

do jednej pracovnej karty spojenim ich z objednavok uréenych na jeden tyzden. Preto veduci

sériovej vyroby vyhotovuje pracovné karty pre kazdi objednavku v dany tyzden osobitne

a nasledne vznikaju pracovné karty duplicitne ¢i viacnasobne S presne rovnakym druhom

hadic. Pracovné karty s takym istym typom hadice navyse st zbytocné, pretoze poskytuju

informacie len o aky typ hadice a koncovky ide, pocet kusov do jednej objednavky ¢i d’alsie

parametre potrebné na vyrobu tejto hadice. Rozdiel medzi objednavkou a pracovnou kartou

je ten, z2 HAMM si objednava na zaklade cisla hadice, ktoré je nahodené v systéme SAP.

Na pracovnej karte sa sice toto Cislo nachddza, ale pracovnici sa riadia podl'a rozpisaného

udaju typu hadice atypu koncovky (Obrazok ¢&.2 - vpravo). Pracovna Kkarta taktiez

neobsahuje informacie kol'’ko kusov ma byt zabalenych do akej palety, v akom poradi. Pri

baleni na to slizi objednavkovy papier.
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Pre rychlejSiu vyrobu pracovnik sériovej vyroby pracovné karty s presne rovnakym
typom hadice triedi a spaja, na vrchny papier si napise pocet kusov spolu zo vsetkych
pracovnych kariet rovnakého typu hadice a vlozia do euroobalu, ktory putuje po celej
vyrobe. Takto si uSetria Cas, ked’Ze si nemusia vkuse prehadzovat kotuce hadicoviny
a hl'adat’ hore-dole koncovky na zéklade toho, aku pracovnu kartu si v momente zoberu.
Jednoducho si vyrobia pocet hadic rovnakého typu spolu na celt objednavku na jeden tyzden
a pri baleni si ich vytriedia do paliet v potrebnych kusoch. Na druhej strane tento proces
zamestna jedného pracovnika v pondelok rano (niekedy aj dvakrat do tyzdna) na dve az tri
hodiny a neméZe sa venovat’ vyrobnej ¢innosti. Dalsia nevyhoda tohto nadbytoéného kroku
je, ze zamestnanec sa méze pomylit’ pri spocitavani potrebného poctu hadic jedného druhu
spolu, takze pri baleni mdze dojst’ k nedostatku alebo prebytku hadic. Tato ¢innost’ je vel'mi
neefektivna a neprakticka, ked’ze ide o ten isty druh hadic a pracovnici sa snazia pracovat’
¢o najefektivnejsie.

Medzi principmi systému JIT, ktoré tato filozofiu definuju a dotvaraju jej charakter,
najdeme prvky ako su: eliminécia strat, plynulé toky vo vyrobe, vyuZitie vypoctovej
techniky ¢i syntetizacia hmotnych, informacénych a finanénych tokov. Ked si ich
rozoberieme na drobné zistime, Ze prave zavedenim tychto prvkov do vyroby v HANSA-
FLEXe, konkrétne pre zabezpecenie kritického miesta, by sme vedeli spdsobom JIT urychlit
a zefektivnit ich vyrobnu ¢innost’:

- ELIMINACIA STRAT - strata jedného pracovnika pri vyrobnej ¢innosti na tri
hodiny Sestkrat do mesiaca stoji podnik priblizne 348,3€ za mesiac. Ttto stratu sme

vypocitali nasledovne:

'eCd?SeY)r’lI:c:)ize Vyrobna Predajna Cisty zisk
] (mijm,l ) cena (€) cena (€) (1ks/€)
Jedna vyrobena 15 8.7 8,25 045

hadica

Tabulka 1: Udaje spojené s vyrobou jednej hydraulickej hadice. Zdroj: viastné spracovanie.

Priemerna mzda (hod./€)
Jeden pracovnik 8,10

Tabulka 2: Udaje o priemernej mzde pracovnika na sériovej vyrobe. Zdroj: viastné spracovanie.

Vypocdet: \
Vyrobené hadice / 3 hodiny 120 ks
Cisty zisk (120 ks / 3 hodiny) 54€
Strata pri vyrobe hadic (6 krat do mesiaca) 324€
Priemerna mzda / 3 hodiny 24,3€
Celkova strata 348,3€

Tabulka 3: Celkova strata podniku pri nevyrobnej cinnosti pracovnika. Zdroj: viastmé spracovanie.
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Logickymi vypoctami sme prisli na to, Ze namiesto toho, aby pracovnik vedel

napomoct’ k vyrobe d’alsich 100 az 120 hadic (aj ked’ len priblizne, ked'Zze vyroba

nefunguje na principe, ze jeden pracovnik vyraba jednu hadicu, ale je tam hmotny tok

medzi viacerymi pracovnikmi s viacerymi vyrobnymi ¢innostami), musi travit’ ¢as pri

triedeni pracovnych kariet, ktoré moéze jednoducho arychlo roztriedit' pocitacovy

systém. Taktiez by to bola elimindcia Casovych strat, pretoze velakrat do roka sa stane,

ze pride objednavka taka vel'ka na jeden tyzden, Ze sa musia robit’ nad¢asy cez vikend,

¢o podnik stoji d’alsie mzdové naklady navyse za priplatky. Dalsi problém by bol

vyrieSeny pri eliminécii casovych prestojov, ked sa hadice kontroluju pri baleni a stane

sa neraz, ze hadica chyba alebo je navyse.

PLYNULE TOKY VO VYROBE - jeden pracovnik by tak nemusel byt’ vytrhnuty
z kontextu rozlozenia pracovnych pozicii vo vyrobnej hale na dve hodiny, ¢im by
prispieval k vicsej efektivite a toku vyrobnych operacii, manipulacii s materialom,
¢i hotovymi vyrobkami a koniec koncov aj ku rychlejSiemu toku vyroby, teda
schopnosti vyrobit’ va¢sie mnozstvo hadic.

VYUZITIE VYPOCTOVEJ TECHNIKY — nastavenie novej transakcie alebo
modulu v systéme SAP, ktora by ul'ah¢ila robotu pracovnikom tym, Ze by za nich
roztriedila objednavky a spojila do jednej pracovnej karty pocet kusov spolu typovo
rovnakej hadice, ktoré treba vyrobit’ v dany tyzden. Znizila by sa tu chybovost’
mylného spocitania na nulu (Co je idealny stav vo filozofii JIT), ked’Ze sa pracovné
karty spocitavaji manualne pracovnikom a nie vzdy moze spocitat’ hadice spravne,
pretoze posobi 'udsky faktor.

SYNTETIZACIA HMOTNYCH, INFORMACNYCH A FINACNYCH TOKOV -
ak by sa objednavky spracovavali a zdruzovali do pracovnych kariet uz v systéme
SAP, vedela by sa zarucit’ lepSia syntetizacia toku informacii, ked’ze systém by mal
s nulovou chybovost'ou vyriesit’ tento problém. Nemusela by sa prerusovat’ vyrobna
¢innost’ jedného pracovnika. Taktiez by c¢isla udané uz na skompletizovanej
pracovnej karte boli presné, vydedukované v systéme na zaklade spojenia tychto
objednanych hadic rovnakého typu na jeden tyzden.

V kone¢nom dosledku sme prisli na nasledovny ndvrh. Podnik by mal investovat’ do

novej softvérovej transakcie, ktora by bola pridand do logistického systému SAP, ktory
podnik vyuziva. Tato pridana transakcia by umoziovala spajanie a spocitavanie rovnakych
typov hadic z objednavok na jeden tyzden do jednej pracovnej karty, ktora by obsahovala

teda celkovy pocet kusov rovnakych typov hadic uréenych na vyrobu pre jeden tyzden.
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V tabul’ke niz§ie mame uvedené kol'ko by nova transakcia, podla dostupnych informacii,

mohla stat’.

Suma
Nova transakcia (€) 600
Strata kvoli nadbytocnej praci 340 20

zamestnanca (€)

Doba navratnosti 1,76
Tabulka 4: Cena a doba navratnosti novej transakcie v systéeme SAP. Zdroj: vlastné spracovanie.

Prisli sme na to, ze investicia do vynovenia systému SAP novou transakciou by sa
podniku mohla teoreticky vratit’ uz o necelé dva mesiace, co je vel'mi efektivna investicia.
Eliminoval by sa tak vypadok jedného zamestnanca z vyrobnej ¢innosti hadic. Vznikla by
nulova chybovost’ pri spocitavani hadic rovnakého druhu do jednej pracovnej karty. Znizil
by sa Cas prestojov pri kontrolovani hadic v paletach. Uvedeny navrh prispeje k vacsej
efektivite vyroby hadic, pruznejSiemu vyuzitiu pracovného Casu a inovécii logistického

systému.
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Z.aver

Systém Just in Time sa radi medzi uznavané rozvojové a moderné logistické
koncepcie v manazmente vyroby. Poukazuje na synchronizaciu Ciastkovych vyrobnych
operacii, plynulé toky vo vyrobe, eliminaciu strat ¢i zasob. Tento sposob riadenia vedie ku
maximalizacii spokojnosti zakaznika vyuZzivanim rychleho prisposobenia sa jeho
poziadavkam, ale taktiez na zabezpecenie spokojnosti a viacsej efektivity zamestnancov.

Ciel'om tejto prace bolo uviest’ teoreticku stranku metddy JIT, v ktorej sa nachadzaju
overené, praxou potvrdené tedrie a koncepcie ako efektivne zaviest’ tento systém do podniku
a ako ho efektivne vyuZzivat, aby priniesol pozadovany vysledok. Podnik sa nemusi
zameriavat’ len na eliminaciu nakladov a zvySovanie cien produktov. Podl'a koncepcie JIT
sa sta¢i zamysliet' napriklad ako lepSie vyuzit’ priestor potrebny pri vyrobe, ako pomoct’
zamestnancom pracovat’ efektivnejsie, ako eliminovat’ ¢asové prestoje lepSim usporiadanim
pracovnych strojov a potrebnych materidlov, ako vyuzit’ nové technologie a postupy na
vylepSenie informa¢no-komunika¢ného toku, ako sa zamerat’ na nedostatky a chyby, ktoré
prave tymto systémom mozeme odstranit’ a zefektivnit’ tak celt vyrobu. V bakaldrskej praci
sme sa zamerali na to, ako implementovat’ prvky systému JIT do konkrétneho podniku na
odstranenie kritického miesta, ktoré brzdi ich vyrobu vo viésej efektivite. Prisli sme na to,
7Ze uz na zaciatku vyroby sa vykondva Cinnost, ktord je pri dneSnych technologiach
a systémoch vel'mi nepraktickd a zdrzuje jedného pracovnika dve az tri hodiny, pri Com si
nemoze robit’ svoju robotu. SnaZili sme sa preto podniku navrhnuat’ rieSenie, ktoré bolo
postavené na jednom zo stavebnych kamenov systému JIT. Na zéklade prepoctov
a dokladnom uvazeni rieSenej situacie sme sa rozhodli pre navrhnutie rieSenia, ktoré prindsa
investiciu do zlepSenia informacného systému, ktora by tak umoznila jednému pracovnikovi
pracovat’ pri inej vyrobnej Cinnosti, ktord by bola pre podnik z viacerych hladisk
vyhodnejSia. Pri tejto investicii by sme taktiez dosiahli jeden z mnohych cielov
zadefinovanych v teorii JIT ako ,,seven zeros*, konkrétne - nulova chybovost’ pri spocitavani

hadic na jednu pracovnu kartu.
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