Z2-P1: Vyroba ocelovych matic - hodnotovy tok

S nesmierne prekvapivym prikladom som sa stretol, ked som poradensky pracoval pre jednu
firmu vyrabajucu ocelové matice. Technici a manazéri firmy ma v priebehu spolo¢ného
seminara uistovali, ze zasady ,Stihlej* vyroby nemézu byt pre ich vyrobny proces nijako
prinosné, lebo ich proces je velmi jednoduchy.

Do zavodu sa dodavaju zvazky ocelovych trubic, tie sa rezu a vysekavaju, jednotlivé kusy sa
opatria vnutornym zavitom, tepelne sa spracuju a ukladaju sa do debniCiek. Material
prelietne automatickymi strojmi tempom stoviek matic za minatu.

Ked sme prechadzali spolu hodnotovy (a nehodnotovy) tok, ich tvrdenie zacinalo byt
usmevné. Zacali sme u prijimacej rampy a vzdy, ked sa mi zdalo, Ze proces uz musi byt na
konci, odkracali sme znovu cez celu tovaren k dalSiemu kroku procesu. V istom bode matice
opustali na niekofko tyzdnov zavod, lebo vedenie spocitalo, Ze tepelné spracovanie
u zmluvného partnera je ekonomicky vyhodnejSie. Ked sme to vSetko presli a prebrali,
ukazalo sa, Ze proces vyroby matic, ktory v pripade vacsiny operacii trval par sekund (s
vynimkou tepelného spracovania, ktoré mohlo prebiehat’ niekolko hodin) obvykle trval tyzdne
a niekedy aj mesiace. Prepocitali sme percento pridanej hodnoty pre rézne vyrobné linky
a vysli nam hodnoty od 0,008 po 2 az 3 percenta. To bolo velké prekvapenie !

ESte horsSie bolo, ze Uplne beznym problémom boli prestoje zariadeni, naprazdno iduce
stroje a hromadenie zdsob spracovaného materialu vich bezprostrednom okoli. Nejaky
chytry manazér priSiel na to, Ze bude lacnejSie zaistovat opravy a udrzbu strojov
dodavatelskym sp6sobom, ako prijat vlastného zamestnanca na piny Uvazok. A tak sa €asto
stavalo, Zze nikto nebol nablizku, ked bolo treba opravit pokazeny stroj, nehovoriac o tom, ze
by sa niekto dbékladne venoval preventivnej udrzbe. Déraz sa kladol na efektivnost
v jednotlivych miestach za cenu spomalenia hodnotového toku, vytvarali sa velké objemy
zasob rozpracovanej vyroby a hodnotového tovaru a obvykle velmi dlho trvalo, kym boli
rozpoznané problémy (vady), ktoré znizovali kvalitu.

Vysledkom toho bolo, Ze vyrobny zavod nebol schopny pruzne reagovat na zmeny v dopyte
zakaznikov.



