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Predictability
Heijunka

Flexibility

Stability
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‘WVIMI/IW Sta je Heijunka?
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Heijunka (“F-#£1k) je izraz na japanskom koji u prevodu znaci
“napraviti ravnim i u nivou” - nivelisanje

Alat za ugladivanje (poravnanje) rasporeda proizvodnje

To je tehnika u borbi protiv neuravnotezenosti — “mura”

Umesto proizvodnje u velikim serijama, proizvode se manje serije,
jednako rasporedene u vremenskim intervalima (na primer, jedna
sedmicno)

Izjednacavanje miksa proizvodnje i kolicina

— Primer : U Toyoti Ce se dva razli¢ita modela sklapati u isto vreme

na istoj proizvodnoj liniji

Napraviti ravnotezu opterecenja posla unutar radnih Celija i

snabdevanja
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Cilj: najvisi kvalitet, najniZe cene, najkrace ukupno vremen proizvodnje

Just-in-Time Jidoka

Zaustavi i obavesti o

Kontinuirani tok nepravilnostima
Takt proizvodnje
Pull sistem Odvojiti rad coveka i

rad masina

Heijunka Standardizovan rad Kaizen
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25 UNITS
B seTup cosT/uNIT
I LABOR COST / UNIT
. MATERIAL COST /UNIT
Sakrivanje pripremno zavrsnog
vremena iza velikih partija proizvoda 5 UNITS
1 UNIT
Mnogi pokusavaju da smanje troskove I
pripremno zavrSnog vremena (setup time)
tako sto ¢e da povecaju BACH size (velic¢ina serije). Alternativa
navedenom je da se:
- minimizira setapa (Tpz) 1 UNIT AFTER
- svede na minimum veli¢ina serije SETUP
REDUCTION



* Smanjivanjem setup time

postize se da je sasvim sve-

. . 25 UNITS
jedno da li se

F g
B seTup cosT/uNIT

proizvodi 1ili 25 komada I LABOR COST / UNIT

[ MATERIAL COST / UNIT
\ J

5 UNITS

1 UNIT
=
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* Heijunka koncept je u najkracem: umesto da se prave velike
kolicine (serije) jedne vrste proizvoda, a onda ih skladistiti u
nadi da ¢e ih neki kupac zatraziti, prave se odgovarajuce
koli¢ine od svih vrsta proizvoda, svaki dan.

* Proracun optimalnog sekvencioniranja proizvoda u
proizvodnju je kompleksan zadatak. Zavisi od vremena
ciklusa, raspolozivog radnog vremena, vremena pripreme
(setup times) i zahteva.

e Postoje softveri koji raCunaju optimalan “mix” proizvoda.
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* Jedna od osnovnih prednosti Heijunke je da se
skracuje ciklus proizvodnje (LEAD time)

* Heijunka je sa aspekta kvaliteta proizvoda bolja, jer
ne mora da se proizvede cela partija da bi primetio
da postoji problem kvaliteta

e Znacajno smanjenje zaliha materijala na ulazu a
takode i gotovih proizvoda na izlazu. Ovo omogucava
upravo prihvatanje filozofije JIT

e Skracenje vremena od trenutka porudzbine pa do
dobijanja novca za isporuceni proizvod
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HELJUNKA PO VRSTI PROIZVODA

PROIZVOD

MODEL A
abi¢na majca

MODELB
majca sa d¥epom

MODEL C
majca sa V izrezom

MODEL B
majca sa V izrezom
i d2epom

NIZ
PROIZVODNIE

MASOWYNA PROIZVODNJA

LEAN PROIZVODMNJA

NEDELINI ZAHTEV]
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Heijunka Kutija — Heijunka Box
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* Metod koji se koristi za presretanje serije informacija, da ih
organizuje i regulise raspodelu
— Kao sto ne zelimo nagomilavanje materijala, ne zelimo ni
nagomilavanje informacija
— Heijunka kutija je red kanban slotova za svaki tip proizvoda, i
kolona kanban slotova za svaki vremenski interval

jedan red
oznatava - o a= | o= = | = - e

jedan

proizvod A K
. Er .: iél" e g

N
R
Q

Jedna kelona T T ---Learning to See
za korak u kanban

proizvodn|i
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* Praksa istovremenog davanja novih instrukcija i povlacenje
gotovih proizvoda

* Transport materijala se obavlja fiksnom rutom kroz objekat
u fiksnim vremenskim intervalima

d A b
pood F o

ostavit ey [
kanban na — :it_.rl:ﬂhjpiti . -ﬂig‘ _J
kraju procesa P L
(B} " i * kanban etiketu
.__r__.l \ S
pejsmejker | | L
proces \ "
L ot g = TR
\ " o "::f | - >
— [l —¢ T
Pokupiti gotov transport proizvoda do

proizvod prodavnice ili dostave
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Povlacenje u hodu

* Dok se proizvodi povlace (kupuju) iz supermarketa, signal se
salje da se ucita informacija u Heijunka kutiji

* Operater koji rukuje materijalima, odnosi instrukcije iz
Heijunka kutije do mesta proizvodnje —Leaming o

* Operater tada povlaci predhodno zavrsen posao See

e ...injime snabdeva supermarket

ostavit s ZAHTEV
kanbanma :;|"-_'Fﬂhlp'rti | H:Llic.n.
kraju procesa I
(5 - ' *_kanban etiketu
Nt -
pelsmeker | | . ‘
{5l . —
- 7|~ | DOSTAVA |
L "E'h' — ."-\...,-' = | -.+
€} /L m - (@) | .
3 oo -
Pokupiti gotov transport proizvoda do

proizvod prodavmice ili dostave



Dva glavna elementa Heijunka planiranja proizvodnje:

* Nivo obima proizvodnje.
* Raznolikost proizvodnije.

-\

NESTALAN USKLADEN
TRADICIONALAN | Toyota Sistem Proizvodnje
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Kako fabrike planiraju raspored proizvodnje?

e Zapravo, Cini se da je u svakoj fabrici metod drugadiji i
moze da se prouci istorijat fabrike pregledom metoda
koje koristi u planiranju proizvodnje

* Govorecu u Sirem kontekstu, postoje 4 osnovna metoda
za planiranje proizvodnje i svaki od njih polazi od planova
proizvodnje na mesechom nivou:

* Proizvodnja jednom mesecno,
* Proizvodnja jednom nedeljno,

* Proizvodnja jednom dnevno,
* Nivelisana proizvodnja



Mesecna proizvodnja
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Standardan plan Procena
proizvodnje Kapaciteta
proizvodnje
Jedan mesec

MR v 2y 3y e || dedmmesec
. . 1,000 units
I:l SO0 units

‘ |:| . 400 units

» o

Plan mesecCne proizvodnje

Model | Koligina Jedan mesec
1 [ =2 | ¥ ] 4

. 1000 || 1000

600 a0

‘ 400 400
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Nedeljna proizvodnja

Procena kapaciteta
Proizvodnje - mesec¢no

Mesecno  Nedeljno

. 1000 250 units

a00 150 units

‘ 400 100 units

Prelivanje
iz predhodne

-

nedelje

Plan nedeljne proizvodnje

Model | Koligina 1

Mesecéno

%]
(%]

a0

I

. 1,000 I:I
|
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DNEVNA proizvodnja

Procena kapaciteta
Proizvodnje - mesecno
Broj radnih dana 20

Mesecno Dnevno

. 1000 units 50

&0 units 30

. A0 units 20

-
Dafly Production Schedule
Mesecéno
Maodel | koligina I 33 .
. 1,000 s Kom/dan
L 2 Kom/dan
‘ 400 22 Kom/dan
.
Plan montaze za jedan dan
Kolici Jedan DAN
Model | Foicna | V2 -
Ovo je jos
uvek «SIS . 5o 50 Units |
KEPAB» !
roizvodnja - “-f-----f__
o - :

ﬂsi
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Procena kapaciteta
Froizvodnje - mesedno

.1,000
600

®

‘ Radnih dana u mesecu: 20

Dnevna
roduktivnost

. 1,000 + 20= 50

600 - 20=30

’ 400 +20=20

‘ Working minutes in day: 480

Nivelisana proizvodnja

Jedan DAN
Model | Koli¢ina -

8am 12 noon Spm
1
e

®

Vreme TAKTA: 4.8 minuta
“' (X:9.6 minutes, Y: 16 minutes, Z: 24 minutes))

LA A O A
O (@) O @] O @),

R Line flow ,

Repeat this production sequence 10 times

A Nivelisana proizvodnje

480 minuta — radni dan

» kraj strat

AN
[ X v
/\\\\ \/ Zahtevane kalizine: \/%///\

100 Kom.

Jedan dan:
10 Ponavljanja po ciklusu

Korak — takt:

4.8 minula
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