Mili priatelia, rada by som vam vSetkym podakovala za vysoko odborné komentare k téme tok
a tah. Porovnajme si zakladné myslienky zasady 2 - jednokusovy tok a zasady 3 - tah.

Hromadna (velkosériova) a zakazkova (neopakovana) vyroba

Zoskupovanie strojov a ludi s podobnou kvalifikaciou pri hromadnej vyrobe v duchu tradi¢ného
jednotkovymi nakladmi. Ked stroje a fudi zoskupite do podobného typu oddelenia, potrebujete este
vyrieSit presuny materidlu a vytvarate dalSie oddelenie. NajlepSim spdésobom, ako organizovat
pracu v oddeleniach je planovanie - pretlacanie.

Vyznavaci ,Stihleho* myslenia vidia v tomto sp6sobe organizacie prace firmu, ktora vytvara velké
zasoby rozpracovanej vyroby. Materidl umftveny v zédsobach je désledkom najzasadnejSieho
plytvania, a tou je nadvyroba.

Problém, ktory savisi s organizovanim oddeleni podla odbornosti a podobnych zariadeni je v tom,
ze vyrobok zhotovovany pre zakaznika nevznika v jednom oddeleni, ale prechadza r6znymi
oddeleniami, kde dochadza k jeho zdrzaniu.

Tok
Systém, ktory navrhol Ohno spociva vo vytvoreni jednokusového toku, vramci ktorého su

jednotlivé procesy usporiadané v postupnosti, ktory zaisti zhotovenie zdkaznikovej objednavky
v o najkratSom case.

Ciel: Eliminacia ¢akania

Zameranie: na procesy a ich pridand hodnotu

ldeélny tok znamena: mat procesy v malej vzdialenosti od seba, pracovat s malymi mnozstvami
a udrziavat material (informécie, dokumenty) v neustdlom pohybe v ramci procesov. Je to lepSie
ako vyrabat velké davky a potom ich nechat’ nec€inne Cakat.

Skutoénym systémom jednokusového toku je systém, ktory pracuje s nulovou uroviou zasob,
kedy je material k dispozicii v okamziku, kedy ho potrebuje zakaznik - aj interny.

-]

h

V pripade, Ze Cisty tok nie je mozny preto, lebo procesy su od seba prili§ vzdialené, alebo preto, ze
priebehové doby jednotlivych operacii su rozdielne, je €asto tou druhou moznostou systém
kanban, alebo systém tahu, ktory pracuje s ur€itymi zasobami. Ak si zasoby na spravnom
mieste, mézu v skutoénosti umoznit lepsi celkovy chod firmou.

Ciefl: Eliminacia nadvyroby

Zameranie: na zakaznika a redukciu zasob

Systém tahu optimalizuje zasoby tak, Ze poskytuje zadkaznikovi (mb6Zze to byt aj nasledujuci krok
vyrobného procesu) to, ¢o vyzaduje, kedy to vyzaduje, a v mnozstve, ktoré vyzaduje. V ramci
systému ,tahu® plati, Ze predchadzajlci proces musi vzdy robit to, €o hovori proces nasledujuci.

Systém tahu (kanban) sa vo vacSine pripadov osvedCuje lepSie ako systém pevnych
harmonogramov vyroby.




Aj v Toyote pracuju s pevnymi ¢asovymi harmonogramami. Cielom €asového planovania je, aby
priebehové doby boli ¢o najkratSie, napr. aby sa diely objednavali kazdy defi a nie raz za mesiac.
Planovanie sa pouziva napr. pri objednavani dielov, ktoré su dovazané z Japonska do USA, alebo
pri kon&trukcii novych vyrobkov.

Toyota pouziva k pldnovaniu vyroby informacny systém, ale pri vizualnej kontrole procesu sa
uplatfiuju manualne nazorné pomécky, ako su napr. karty a tabule “kontroly procesu®.

Prinosy jednokusového toku a systému kanban nie su iba finanéné Uspory - to je uvazovanie

v duchu tradi¢nej hromadnej vyroby. Skuto¢na sila vyrobného systému Toyoty spociva v tom, Ze
uvolnuje tvorivost a vedie k neustalemu zlepsovaniu.

Hlavnou témou Zasady 4 (v utorok) je vyrovnavanie pracovného zatazenia. V priklade Hlinikové
zlaby sa dozviete, ako vyrovnavali pracovné zatazZenie optimalizaciou zasob a ako pritom vyuzili
jednokusovy tok a systém tahu - kanban. Priklad je zaujimavy, doporuéujem vam pozriet si ho.
Pekny zaciatok tyZzdna vam praje
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