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vo Whirlpool Polar výrobcu 
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Whirlpool Corporation
Hlavný svetový výrobca a predajca domácich spotrebičov.

Výrobné prevádzky vo viac ako 170 krajinách.

90 rokov zamerania na domáce spotrebiče.

“doma” vo viac ako 200’000’000 domácnostiach po celom svete.

Výrobky: Celá škála hlavných domácich spotrebičov.

Výroba: 13 krajín na 4 kontinentoch.

Zamestnanci: približne 68 000 po celom svete.

2004 tržby: 13,22 miliard USD

2004 čistý zisk: 406 millionov USD
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Neunkirchen, Nemecko
Umývačky riadu

Norrkoeping, Švedsko
Mikrovlné rúry.

Amiens, Francuzko
Sušičky prádla

Poprad, Slovakia
Zhora a spredu plnené pračky.

Naples, Taliansko
Spredu plnené práčky.

Schorndorf, Nemecko
Spredu plnené práčky

Whirlpool Whirlpool vv EuropeEurope

Wroclaw, Poľsko,
Chladničky,

Umývačky riadu,

Vstavané sporáky a Varné
platne

Trento,Taliansko
Vstavané a voľne stojace chladničky, 
Mrazničky

Siena, Italy
Truhlicové mrazničky

Isithebe, Južná Afrika
Chladničky a mrazničky

Cassinetta, Taliansko
Chladničky, Vstavané sporáky a 
Varné platne.
Automatizácia a náradie.
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Výrobný systém Whirlpool (WPS)

Krok#1
Podnik

WPS Workshop
Vzdelávanie zamerané na Štíhlu výrobu, komunikácia smerom 

k pracovníkom (Modré a biele goliere).

Krok#2
Tok 

Hodnoty.
VSM Workshop

Vytvorenie “Vízie” aplikujúc štíhlosť na určitý produkt.

Transformácia 

ku štíhlej výrobe -

Realizácia 

implementačného 

plánu

Hrubá
mapa

&
Rozpad

cieľov

Mapovanie toku

hodnoty &

Implementačný plán

Proofing
Others

Proces Cell

QCO

Tok hodnoty B
5S
TPM

Kanban

Design
Mistake

Proces

Proces

Eliminácia plytvania – Vytvorenie toku.

Krok#3
Úroveň
Pocesu.

Proces

Proces

Proces

Tok hodnoty A

Proces

Proces

Proces

Tok hodnoty C
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Zameranie na štíhlu výrobu –
Ciele a koncepcia.

Prístup: 

• Žiadne rozdiely v prístupe k Štíhlej výrobe, ale dôraz na čas (8 týždňov).

• “Core-Team” počas celého trvania procesu.

• “Školenie Trénerov”: Lídri z nasledujúcej vlny sa zúčastnia procesu z predošlej akcie (a), aby boli 

schopní viesť a riadiť podobný proces v ich podniku (b).

• Zameranie na fyzickú zmenu stavu a výsledky do 8 týždňov.

NAR
T 1,2 T 3,44 týždne

WER
vlna 1

WER
vlna 2

WER
vlna 3

WER
vlna 4

a

b

a

b

a

b

a

b

2 Plants
T 1,2 T 3,44 týždne

3 Plants
T 1,2 T 3,44 týždne

3 Plants
T 1,2 T 3,44 týždne

3 Plants
T 1,2 T3,44 týždne

Ciele:

• Zladenie “Štíhleho prístupu” medzi regiónami.

• Zosilnená podpora transformácie k Štíhlej výrobe.

• Zameranie na vodcovstvo a “Zmysel pre vlastníctvo”
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LFE 
Wroclaw –výroba umývačiek

1. LFE – výsledky a závery workshopu.
2. LFE – nasledujúce a budúce aktivity.

LFE – Lean Focus Effort – Aktivity zamerané na štíhlu výrobu.
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Mapovanie toku hodnôt. (VSM) 
Wroclaw – výroba umývačiek.

Nasledujúce 
LFE 

LFE
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Hlavné zistenia po mapovaní toku 
hodnoty.

Akcie

• Implementácia Kanban systému :
– Lisovňa.
– Odmasťovanie – Linka nádrže.
– Linka rámu – Linka nádrže.

• 5 S
• Vizuálne riadenie.
• TPM

Zistenia

• Nadmerné zásoby.
• Rozdiely medzi výrobou a 

plánom – časté prestoje hlavnej 
výrobnej linky.

• Problémy pri plánovaní zmien 
výroby.

• Veľké množstvo nepodarkov.
• Neporiadok v skladových 

priestoroch.
• Poruchy zariadení.

Primárne procesy.
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Príklady zlepšení.
Výrobný plán je určovaný podľa 
sledu kanban kariet na tabuli.

Nové rozmiestnenie 
paliet

5S

a

Vizuálne 
riadenie
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Výsledky - primárne procesy.
• Redukcia skladovacieho priestoru 10%
• Redukcia zásob 40%
• Prestoje hlavnej montážnej linky kvôli nedostatku 

dielcov na 0%
• Redukcia času pretypovania   C/O      z 210 na 30 

min
• Redukcia nepodarkov 20%
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Hlavné zistenia po mapovaní toku 
hodnoty.

Akcia

• Kanban systém na montážnej 
linke dvierok.

• Štandardizovaná práca na 
montážnej linke dvierok, nové
rozmiestnenia buniek.

• 5S

• Vizuálne Riadenie

Montáž
Zistenia

• Zásobovanie linky  
komponentami je vykonávané
montážnými pracovníkmi.

• Vysoké množstvo zásob na 
pracoviskách.

• Zmätok na pracoviskách –
rôzne typy komponentov na 
pracoviskách.

• Zlá organizácia práce 
zásobovačov liniek.
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Príklady zlepšení.

Zavedenie 
Kanban systému. 

Nová dispozícia 
bunky.

5S 

a

Vizuálne riadenie.
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Výsledky – Oblasť montáže
• Zníženie skladových plôch 20%

• Zvýšenie efektívnosti zásobovačov

liniek 20%

• Zníženie priemernej dodacej lehoty 50%

• Zníženie úrovne zásob 30%
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LEF nasledujúci projekt.
December 2004.MinulosMinulosťť

SSúúččastný stavastný stav

• Nárast produktivity o 5%
• Redukcia vzdialenosti medzi príjmom materiálu a skladom o 200 

metrov jednosmerne.
• Zavedenie Lean kancelárie v oblasti príjmu materiálu.
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Ďalšie kroky/prebiehajúce.

• Riadenie podľa cieľov.
• Zmena systému zásobovania hlavnej 

montážnej linky.
• Štandardizovaná práca pre montážne 

operácie.
• Zmena miesta a zmena dispozície 

skladu.
• Gemba Kaizen
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Ďakujem za pozornosť.

Otázky.

Eduard_Horbal@whirlpool.com


