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MODERNE NASTROJE ZLEPSOVANIA LOGISTICKYCH
TOKOV

MODERN TOOLS FOR LOGISTIC FLOW IMPROVEMENT
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Abstract: Currently, optimization plays a critical role in businesses because of reducing input
costs necessity in the production and ultimately increasing of business profit. The procedure
for optimizing logistics management requires constant involvement of all stakeholders. To
improve logistic flows of production system is essential to use and manage the tools and
methods of the production system whose main objective is to reduce production costs and
thereby to increase profit.

Abstrakt: V sucasnej dobe zohrdava optimalizacia rozhodujucu ulohu v podnikoch pre
nevyhnutnost znizovania vstupnych nadkladov vo vyrobe a Vv konecnom doésledku zvysovanie
zisku podniku. Postup optimalizacie riadenia logistiky vyzaduje neustdlu ucast vsetkych
zainteresovanych stran. K zlepSeniu logistickych tokov vyrobného systému je nevyhnutné
pouzivat' a riadit nastroje a metody vyrobného systému, ktorych hlavnym cielom je zniZenie
vyrobnych nakladov, a tym zvysenie zisku.
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Uvod

V dne$nej konkurencnej sfére je nevyhnutné neustdle oboznamovanie zainteresovanych so
zmenami, ktoré si optimalizécia logistiky vyZaduje. Kazdy krok postupu musi byt’ detailne
rozpracovany a zaevidovany v dokumentécii pre pripadné Upravy, vylepSenia, alebo hl'adanie
chyb, ktoré nastali v procese optimalizacie. Ziaden krok z postupu optimalizacie nie je mozné
vynechat’. [4]

Moderné nastroje a metédy zlepSovania logistickych tokov

Optimalizécia logistickych tokov vyuZiva mnohé Stihle nastroje a metddy, ktorymi st [2, 6]:
Pull systém,

Push systém,

Standardizacia,

Kanban,

Milkrun,

JITAIS,

Ergonomia,

7 typov plytvani.

ONoGa~WONE

Pri zlepSovani logistickych tokov vyrobného systému je nevyhnutné vyuzivat a riadit’ sa
nastrojmi a metodami vyrobného systému, ktorych hlavnym ciel'om je zniZovanie vyrobnych
nakladov a tym zvySovanie zisku. [5]
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1. Pull systém (systém t’ahu)

Organizacia vyroby tahovym syst¢émom (Obr. 1) je do znacnej miery vyznamna malymi
davkami vo vyrobe, kratkou vyrobnou dobou, okamzitou odozvou na poziadavky zakaznika,
ako aj vysokou fazou planovania. Pull (fahovy) princip je systém pre riadenie vyroby a je
vedenim pracovnych postupov, v ktorom st prikazy vtahované do vyrobného procesu.
Cielom pull principu je produkcia na podklade poziadavky spotrebitel’a. V idedlnom pripade
sa vyraba v kratkych dobach tak, aby nevznikali zasoby medzi dvoma po sebe nasledujicimi
krokmi vyrobného procesu. Realizacia zékaziek sa zacina od konca logistického retazca, teda
od koncového zakaznika. Konkrétne objednavky a celkovi spotrebu riadi sdém zakaznik. [13]
Vela spolocnosti, ktoré sa riadia pull systémom riadenia vyroby, musi v redlnom case
monitorovat’ stav zasob, aby disponovali ¢o najvac¢sim poctom informacii pri objednévani
spotrebného materidlu vyuzivaného v celom vyrobnom procese. Hlavnou vyhodou pull
systému je schopnost’ pohodlne a pohotovo uspokojit’ dopyt spotrebitelov bez velkého
mnozstva zvysSnych zasob. Na druhej strane existuji dve zékladné nevyhody spojené s tymto
systémom a to si zvySovanie nakladov na dopravu a nadmerné nakupy poloziek.

g Zakaznik
. - (e

Uzavreta slucka

Obr. 1 Schéma Pull principu [13]

2. Push systém (systém tlaku)

Organizacia vyroby systémom tlacit’ (Obr. 2) sa vyznacuje vac¢§im zuZitkovanim vyrobnych
kapacit, ale s dlhSou dobou vyroby, vyS§im stavom zasob, €o je priamo Uumerné nizkej
pruznosti na poziadavky odberatel’a a viazanymi finanénymi prostriedkami v rozpracovanej
vyrobe. Zavedenim push systému sa vyzaduje znacné spolahnutie sa na dlhodobé progndzy
uspokojovania dopytu spotrebitelov, pricom sa kladie déraz na zdsobovanie v ramci
poskytovania produktov. Po predchadzajuce; predpovedi vyvoja na trhu spolo¢nost
objednéva a planuje vyrobu a vyrobené produkty ,,tla¢i* zdkaznikom. [13]

Najvacsim prinosom zavedeného push systému je zniZenie nédkladov na dopravu. Pokial’ ide
0 nedostatky push systému, nepresné prognézy moéozu l'ahko spdsobovat’ vysoky alebo nizky
stav zasob na sklade. Nedostatok zasob na sklade moze spdsobit’ nespokojnost’ zdkaznikov
a tym viest’ k zniZeniu predaja.

Dodavatel’

/ ‘ R A B I

Obr. 2 Schéma Push principu [13]
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3. Standardizacia
Standardizacia predstavuje proces zavadzania pravidiel, ktory je zamerany na zoradenie na
seba nadvézujucich ¢innosti. Predmetom Standardizacie mozu byt vSetky prvky vyrobného
procesu, ale aj vyrobny proces ako celok. Standardizacia sa vo vyrobe vyuziva na komplexné
zistenie sucasnej situacie vyrobného procesu a podmienok, za akych sa tento proces
uskuto¢nuje a zavadza vSeobecne platné principy, teda Standardy. Vytvoreny a zavedeny
Standard je najdodlezitejSim dokumentom pre nasledujice analyzy atiez pomdckou pre
neustale zlepSovanie ¢innosti v pracovnom procese. [12]
Standardizacia procesov vo vyrobe sa zavadza podl'a nasledujtcich krokov:

e volba pracoviska na Standardizaciu,

e rozbor sucasného stavu realizacie vyroby a aktudlnych podmienok pracoviska,

e navrh a zavadzanie racionalizacnych krokov,

e tvorba Standardu.

4. Kanban

Kanban je japonsky vyraz pre kartu. Je to nastroj, ktory vizudlne riadi tok informacii
a reguluje dodanie materialu medzi procesmi. Hlavnym cielom systému je na kazdom stupni
vyroby podporovat’ ,,vyrobu na vyzvu®, ktora umoziuje bez vacsich investicii redukovat
zasoby a zlepsuje presnost’ plnenia terminov. Aby to bolo mozné dosiahnut’, musia sa uz pri
navrhu vyrobnej dispozicie vyvazit vyrobné kapacity. Je tu uplatneny princip tahu (pull
systém). [6]

Princip fungovania Kanban systému je na obr. 3.

Distribucia
Vyroba na zaklade

KANBAN Karty Spotreba

9 Vyrobok
odovzdany

zakaznikovi

Kanban karta vratena na tabul’u
siva
zOna

A

Kanban tabul’a

ak je dosiahnuta siva zona, potom vyrabat’

Obr. 3 Princip fungovania systému Kanban [6]

Ciel'om systému je schopnost’ pohotovo dodavat’ na pracovisko za ucelom Co najvicsSieho
zniZenia viazanosti obratového kapitalu.
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K najpodstatnejSim prvkom systému patri [6]:
e samoriadiaci okruh medzi vyrabajicim a odoberajucim miestom,
e princip ,vziat si” pre nasledujuci spotrebitel'sky stupenn namiesto vSeobecného
principu ,,prines”,
e flexibilné nasadenie I'udi 1 vyrobnych prostriedkov,
e prenesenie kratkodobych riadiacich funkcii na prevadzajicich pracovnikov,
e pouzitie karty ako nosica informacii.

Vyhody plynice so zavedenia Kanban st zjednoduSenie riadenia materialového toku,
dostupnost’ materidlu a zdsob prostrednictvom vizualizacie, prevencia nadprodukcie
a chybajucich casti, vizudlna kontrola dodavatel'sko-odberatel'skych vztahov a odhalenie
chybnych casti vyrobného procesu a ich nasledné odstranenie.

5. Milkrun

Milkrun je myslienka pochadzajice z minulosti, kedy auta zvazali mlieko z fariem v presne
stanoveny cas. Je to forma priameho dodania materidlu v pevnom mnoZzstve, v presne
stanovenom cCase na vopred stanovenej trase. Je to vymena prazdneho kontajnera za plny.
Milkrun je mozné vyuzit' priamo v spolo¢nosti, alebo mimo nej, teda rozliSujeme externy
milkrun a interny milkrun. Zavedenim milkrun sa minimalizuji naklady spojené s dodavkou
malych jednotiek materidlu. [14]

Pri milkrune ide o0 rozvoz materialu zo skladovych priestorov do vyrobného procesu na
zéklade pevne stanovenych a dohodnutych planov. Materidl je potrebné vyloZzit' na pevne
stanovené miesta. Subezne s vyloZzenim dodavaného materidlu st do skladu prevdzané
prazdne kontajnery na opdtovné naplnenie. NajpouZivanej$imi transportnymi prostriedkami
pri milkrune su tzv. vlaciky, pri ktorych su trasportné jednotky na kolieskach umiestnené za
taznym modulom. Milkrun mézeme prirovnat’ k hromadnej doprave, ktora sa premiestiiuje
podla presne uréenych tras a ¢asového harmonogramu, pricom za kazdym niekto nastipi
a niekto vystupi, teda takmer nikdy nejde na prazdno. Milkrun (Obr. 4) ma presne stanovenu
trasu, zastavi sa na pevnych miestach podl'a definovanych cyklov, pricom vyklada potrebny
material do vyroby a naklad4 prazdne $katule na doplianie.

Qbrabacia
5| linka A
Supermarket Obrabacia
linkaB |
CI]‘ Finalna
m linka 1
g_ Obrabacia
Finalna linka C
g: | linka 2
Supermarket

Obr. 4 Milkrun [14]
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V pripade zavedenia milkrunu do vyroby su pozorované aj nevyhody. Ide o zvySujucu sa
zéavislost’ na stave vozovky, d’al§im je neschopnost’ vSetkych zainteresovanych dodavatel'ov
realizovat’ milkrun a tiez v pripade zlého planovania pocet pomocnych ciest moze zvysit
naklady, o sa odrazi v kone¢nych nakladoch na vyrobu produktov.

6. JIT/JIS (Just in time — prave vcas, Just in sequence — V sekvenciach)

JIT/JIS (Obr. 11) je japonska filozofia, ktord bola aplikovand v praxi na zaciatku
sedemdesiatych rokov minulého storocia, v mnohych japonskych vyrobnych organizaciach.
Prvykrat bola tato filozofia pouzitd v zavodoch firmy Toyota, ako prostriedok na plnenie
poziadaviek spotrebitel'ov s minimalnym oneskorenim. Spolo¢nost’ si uvedomila, ze JIT mdze
byt uspesné len v pripade, ked’ kazdy jednotlivec v ramci organizacie je zapojeny do procesu
a usiluje sa o to, aby zariadenia a procesy boli usporiadané v maximalnom vykone a aby boli
presne splnené poziadavky na vopred naplanované vyrobné programy v pozadovanej kvalite.

Justintime Justinsequence
Kazdych 20 minit

Sklad

HBE e (585 %

Supermarke  Doddvka na vyZiadanie

Linka

Doddvka na vyZiadanie

Obr. 5 JIT a JIS [11]

JIT je koncepcia na dodavku materidlu v definovanom mieste dodania. Je to dodavka
spravneho materidlu, v spravnom mnozstve, na spravne miesto. Koncepcia je zaloZenad na
konkrétnom zelani zakaznika, pricom d’alej definuje prostriedky a metdédy ako integrovat
dodavatela do vyrobného procesu. JIS je d’alsim rozvojom JIT, priCom je to len jedna
Specializovand stratégia pre dosiahnutie JIT. Okrem poziadaviek JIT musi dodavatel
zabezpecit’ spravne poradie dodavok, ktoré st odrazom postupnosti objednavok zékaznika.

Z0 zavedenia metddy JIT do spolo¢nosti plyna pre spolo¢nost’ viaceré vyhody. Vyhodou je
uzSie skladové hospodarstvo, o znamena zniZenie UloZzného priestoru atym Setrenie
najomného a ndkladov na poistenie. Medzi nevyhody plynice zo zavedenia JIT patri vel'ka
zavislost’ vyroby od dodavatela. V pripade, Ze polotovar nie je dodany vc€as, je ohrozena
plynulost’ celého priebehu vyrobného procesu. [11]

7. Ergonomia
Cela ergondmia je vedou, ktord sa zaoberd predmetmi a ich jednotlivymi tvarmi. Snahou je
prispdsobit’ tvar predmetov a vykonavanych Cinnosti, ¢o najviac danostiam l'udského tela
a tym sa ma zabezpecit’ prirodzenost’ limitov tela. Ergondmia je napomocna pre inzZinierov pri
navrhu vyrobného pracoviska, aby mohol byt dosiahnuty maximalny pracovny vykon a bez
akejkol'vek ujmy na zdravi zamestnancov. [10]
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V oblasti logistiky sa ergondmia zarad’uje medzi zakladné prostriedky sliziace na odstranenie
plytvania nadbyto¢nych pohybov pracovnika na pracovisku. Ciel'om ergonomie je predkladat’
navrhy na usporiadanie jednotlivych pracovisk vo vyrobnom procese, ale aj pracovisk
s vyrobou napomocnych, tak aby sa akékol'vek pohyby realizovali efektivne.

8. 7 typov plytvani
Filozofia Stihlej vyroby je zaloZzend na myslienke skratenia Casu a eliminécie plytvania
Vretazci medzi zdkaznikom a dodavatelom. Samotné plytvanie je vSetko, ¢o nepridava
hodnotu vyrobku a zvySuje jeho vyrobné ndklady. Pri Stihlej vyrobe sa zisk musi pocitat’ ako
rozdiel ceny a ndkladov. Pri Stihlej vyrobe je najdolezitejSie znizovanie nakladov na vyrobu
a nakladov na plytvanie.

Prvky stihlej vyroby teda vedu k zniZzovaniu nasledujucich typov plytvania (Obr. 6), ktoré sa
V istej miere vyskytuji v kazdom vyrobnom procese [9]:

e Nadvyroba — je produkcia poloziek eSte pred tym, ako su skutocne potrebné.
Vytvéraji sa tak nadmerné dodacie lehoty, ¢o mé za nasledok vysoké naklady na
skladovanie a je pomerne tazké odhalit’ chyby. Je to ¢innost’, ktora odobera zbyto¢nu
energiu, zvySuju pocet pracovnikov, financné prostriedky a tym sa trhova hodnota
vyrobku zvysuje.

e Zbyto¢né pohyby — zahfiaji pohyby l'udi, ako napr. nat'ahovanie, chédza, ohybanie,
zdvihanie a dosahovanie veci. Zarad’uji sa sem aj zbytocné pohyby strojov. Jedna sa
tieZ o zdravie a bezpecnost’ pri praci, ktoré st v dnesnej spolo¢nosti na prvom mieste.

o Cakanie — na material, ktory nie je v pohybe, alebo aktualne spracovany, pozorovanie
stroja pri praci, dlhy vyrobny cyklus, vzdialenost medzi pracovnymi centrami —
predlZzuje kriticky parameter Stihlej vyroby.

e Zbytocna manipulacia — manipulacia s materidlom je vzdy nutnd, ale je dolezité
maximalne ju redukovat’ na najnevyhnutnejSiu mieru, pretoZze nepriddva Ziadnu
hodnotu zékaznikovi ani produktu. Je naro¢né zniZit' manipulaciu s tovarom, pretoze
je mnohokrat tazké urcit, ktoré procesy by mali byt vedla seba atym aj
rozmiestnenie strojov, na ktorych sa procesy vyroby vykonavaju.

e Opravy — zvysuju naklady pre vyrobnu spolo¢nost’. Eliminujii sa pomocou néstrojov
na planovanie a riadenie kvality.

e Zlozité postupy — vyrabanie produktov zbyto¢ne nakladnymi zariadeniami a strojmi,
nadbyto¢na praca, spotreba materialu a vyrobnych prostriedkov.

e Zisoby — s priamym dosledkom nadvyroby a ¢akania. Je typickym prejavom
podnikov, kde prevlada tlakové riadenie vyroby a vyroba nie je dostatone prepojena
na takt zakaznika. Skuto¢né aktudlne potreby zdkaznika sa totizto vel'mi Casto odliSuju
od planovanych predpokladov. Naklady na udrziavanie zasob sa negativne premietajl
do hodnoty produktu.

e Nevyuzivanie vedomosti — existuje tam, kde st nedostato¢ne vyuzivané znalosti
pracovnikov, kde je nefunkény retazec vyrobca — zakaznik. Ich existencia suvisi
S nedostatocnou komunikéaciou medzi jednotlivymi tisekmi podniku alebo sesterskymi
zavodmi.
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I Nadvyroba |

Obr. 6 7 typov plytvani [9]

Pri snahe eliminovat plytvanie z podnikovych procesov je predovsetkym nevyhnutné ho
identifikovat’ a merat. Zakladnou metoédou pri zostihlovani podniku je manazment toku
hodnot. Metoda je vybornym pomocnikom pre analyzu, vizualizaciu a meranie plytvania
v celom hodnotovom toku.

Zaver

Vyrobné podniky si v dne$nych trhovych podmienkach uvedomujii potrebu neustaleho
zlepSovania logistickych tokov, ¢im zéaroven progresivne vplyvaji na riadenie celého
podniku. [8]

Vyznam implementacie novych modernych nastrojov a metdd v oblasti zlepSovania
logistickych tokov neustale rastie. Tento trend je vyznamny najmi v uspes$nych zahraniénych
podnikoch. Implementacia novych stratégii a metdod zlepSovania logistickych tokov si
vyZaduju znacné investi¢né prostriedky, ktoré si musia podniky zabezpecit' prostrednictvom
vlastnych, alebo cudzich zdrojov, avSak s predpokladom ocakavania vysokej navratnosti
tychto investicii, ktoré prinasaju podnikom efektivne vysledky vo forme uspornosti a
ucinnosti. Vyuzivanie tychto novych trendov vo vyrobnych podnikoch sa dnes uz stava vo
viacerych pripadoch takmer nutnost'ou. [7]

Prispevok bol pripraveny v ramci rieSenia grantového projektu VEGA ¢. 1/0879/13 Agilné,
trhu sa prisposobujiice podnikové systémy s vysokoflexibilnou podnikovou Struktirou.
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