7Z4-P9: Vyroba hlinikovych odkvapovych zZPabov v rezime vyvazeného harmonogramu vyroby

Dnes st hlinikové odkvapové zlaby pre rodinné domy, aspon v USA, vicsinou zhotovované na zakazku, priamo na
mieste pouZzitia. Tam sa dopravi materidl, nameria sa, nastrihd sa na potrebnd dizku, material sa sformuje, zhotovia sa
farebného natretého hlinikového plechu. Na nich nie je samozrejme ni¢ zloZitého, ale existuje mnoho variant Sirky,
dizky i farebného prevedenia materialu. Rozne sii ticZ moZnosti balenia, a to podl'a priani zdkaznikov.

Této firma si pdvodne osvojila model vyroby na zakazku. Doddvky boli vybavované takmer okamZite, av§ak proces
ziskania surovin, planovanie vyrobnych ¢innosti, zhotovenie vyrobku, prevazanie hotového tovaru do skladu
a potom expedicia tohto tovaru zo zhruba 12 expedi¢nych miest bola - mierne povedané chaotické. Zisoby boli
proste vSade. A napriek tomu sa pravidelne stavalo, Ze zavodu chybali délezité materialy potrebné pre zhotovenie
objednanych odkvapovych 7zl'abov. Naklady na urychlené dodavky velkym zdkaznikom boli stale vysSie a vysSie.
Pravidelne prichddzali viny prijimania a prepdsStania l'udi. Velky problém predstavovala sezénnost’ tohto
podnikatel’ského odvetvia. Vel’ki odberatelia nakupovali vel’ké mnoZstva odkvapovych Zl'abov na jar a zaCiatkom leta
a v ostatnom roku dopyt vyrazne upadal. A tak s obdobi sezénnej Spi¢ky bolo prijimané velké mnozstvo sezénnych
pracovnikov.

Vedenie tohto vyrobného zivodu na Stredozdpade sa rozhodlo, Ze si najme poradcu, ktory predtym pracoval
v stredisku podpory doddvatelov firmy Toyota. Tento poradca prehldsil ¢osi nemyslitelné - celkova vyroba bude
»stihlejSia®, ked’ zavod bude zhotovovat’ vybrané vyrobky na sklad!!! To znamenalo, Ze sa maji vyberovym
spdsobom vytvarat’ isté zasoby. Vedenie sa riadilo jeho radou.

Poradca vedel, Ze v tomto pripade sa nedd hovorit’ o jednom type zdsob hotovych vyrobkov, ale Ze ide o 4 typy. Prvym
typom st vyrobky zhotovované na zakazku, ktoré by sa mali umiestiiovat’ do zhromazd’ovacieho pruhu a okamzite sa
nakladat’ na ndkladné auto. Druhym si sezénne vyrobky, Cize velkosériové polozky, v pripade ktorych si vedenie je
isté sich predajom, ktoré by mali zhotovovat’ v priebehu celého roka a nazhromazd’ovat’ ich v podobe sezénnych
poistnych zasob, z ktorych sa bude Cerpat’ v Zivom jarnom a letom obdobi. Tretim typom si bezpecnostné zasoby, co
st zdsoby ur¢ené k vykryvaniu neocakdvaného zvySeného dopytu po vyrobkoch, ktory nie je mozné uspokojit’ so
sezénnych poistnych zdsob; ide o odchylky, ktorych inicidtorom si zakaznici. Stvrtym typom si skladové rezervy,
ktoré predstavuji ochranny §tit pre pripad vypadkov vyroby, takZe zdkaznici budd i nad’alej dostavat’ objednany tovar,
aj keby stroje stéli z dovodu opravy; ide o odchylKy, ktoré vznikaji na strane vyrobného zavodu.

Na doporucenie tohto poradcu bol kazdy zo 4 typov zdsob uloZeny v zdvode na zvlaStnom mieste, takZe vSetci sa mohli
presvedcit’, kol'ko zasob z typu je k dispozicii.

Zésoby boli dopiiané s vyuzitim systému kanban (karty, prostrednictvom ktorej sa odovzdévala vyrobnej linke pokyn
k vyrobe ur¢itého mnoZstva urcitého kone¢ného vyrobku). Napriklad najvicSie zdsoby predstavuji sezénne poistné
zasoby. Su vytvarané v mimosezénnom obdobi a dosahuju svoju vrcholovi droven v predjarnom obdobi, kedy je predaj
najvyssi. Objem sezénnych poistnych zdsob je vopred stanoveny a na zdklade prognézovanych objemov a s vyuzitim
systému kanban potom vyrobnd bunka zhotovuje iba zvy$né mnoZstvo potrebnych kompletov. Pred rozmiestnenymi
zdsobami je natiahnutd $ndra, na ktorej s zavesené tabul'ky s ndzvami mesiacov. Napriklad objem vyrobkov, ktory by
mal byt s oh'adom na celoro¢ne stabilnu droveni vyroby dokonéeny v auguste, je oznaceny ,,AUGUST*. Pokial’ bude
v auguste mnozstvo zdsob vysSie, ako by malo byt v tejto dobe, prisluSny objem zdsob sa presunie na znacku
,»AUGUST*, takZe vsetci budu vidiet, Ze sa vyskytol problém nadmernych zdsob, ktory je potrebné riesit.

V ramci systému kanban, je zaciatkom toku informaécii objednavka zékaznika, pri¢om tento tok prebieha obratenym
smerom opacne celou vyrobnou operaciou. V tejto firme dostdva koneénd vyrobna bunka, v ktorej sa vyrobok
striha a bali (jednokusovy tok), objednavky zakaznikov, ktoré mus{ uspokojit’' v reZime vyroby na zakazku. Pokial je
ale objednavok malo, neznamend to, Ze by tu robotnici mali poseddvat’ a ni¢ nerobit. MdZu pracovat’ na dopliovani
sezénnych poistnych zdsob, bezpecnostnych zasob, ¢i skladovych rezerv, ktoré boli spotrebované. Objem sezénnych
poistnych zdsob, bezpecnostnych zasob a skladovych rezerv, ktoré treba vyrobit, signalizuji karty kanban. Pracovnik
povereny pldnovanim tieto karty roztriedi do priehradok schranky vizualneho planovania, prostrednictvom ktorych je
zaistené vyrovnavanie harmonogramu vyroby a ktorej sa hovori schranka heijunka. Pre kazdy z vyrobkov schranka
urcuje, ¢o je treba robit’ o 8:00 hod., 0 8:10 hod., o 8:20. ... Karty sa vloZia na prislusné miesta a odovzdavaji sa
vyrobnej bunke. Bunka sa tak dozvie, ¢o ma robit’ a v akom tempe. A pretoZe bunka pouziva materidly, ako je farebny
natrety hlinikovy plech, odovzddva iona karticky kanban predchddzajicim operdcidm, aby si vyZiadala doplnenie
spotrebovaného materidlu. Preto bol zavedeny systém tahu, ktory zahfna vSetky ¢lanky, vritane externych
dodavatel’ov, ako napriklad dodévatel’a farby.

Na ndvrh poradcu pre TPS sa uplatnilo i d’alSie zlepSenie, ako je Standardizacia pracovnych postupov, skratenie
zorad’ovacich ¢asov a zavedenie pomdcok, ktoré zabraiuji chybnym vykonom. Vysledkom bol vel'mi hladky tok
vyrobkov celym vyrobnym zariadenim, tak hladky, Ze akékol'vek zdkazky mohli byt expedované z dvoch miest, takze
desat’ ostatnych stanovist’ mohlo byt zavretych. Zavod naviac dosiahol neuveritePného zlepsenia vykonnosti.
Celkovd priebehova doba zhotovenia vyrobku bola skratend o 40%, Cas potrebny s zoradeniu vyrobného zariadenia
a k prechodu na ind vyrobu bol skrateny o 70%, zdsoby rozpracovanej vyroby farebne natieranych vyrobkov sa znizili
0 40%, zastardvanie zdasob bolo obmedzené o 60% a drovenl vCas vybavenych objedndvok sa velmi tesne blizila
k 100%. To je typicky priklad ,,Stihlej transformacie*‘.

Toyota by nikdy neprepustila alebo neprelozila na menej hodnotni pracu tych pracovnikov, ktor{ boli zo svojich
miest vytlaleni s dosledku zvySenej produktivity. Takto kratkozraky tdsporny krok by sa obratil proti firme
a vSetkych ostatnych pracovnikov by odradzal od spoluprace na d’alSich iniciativach kaizen. Pre takych pracovnikov
Toyota v kazdom pripade hPada ind pracu, ktora vytvara pridanii hodnotu.



