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PLANOWANIE POPRAWY CIAGLOSCI PRZEPLYWU
MATERIALOW W FIRMIE PRODUKCYJNEJ

Streszczenie:
Jedna z metod poprawy ciaglosci przeptywu materiatow w procesach wytwarzania jest stosowanie
technik wykorzystujacych tzw. lean toolbox. Aktualnie znanych jest kilkanascie narzedzi o
réoznym stopniu zlozono$ci. Czas ich wdrazania z reguly wynosi co najmniej kilka miesigcy.
Dazenie do osiagnigcia statusu lean enterprises wymaga stosowania wielu narzedzi.
Podstawowym problemem jest wowczas ustalenie zakresu, kolejnosci i rodzaju przewidywanych
zmian (zadan). W odniesieniu do S$rednich przedsigbiorstw produkcyjnych mozliwe jest
realizowanie ograniczonego zakresu. W artykule przedstawiono autorskie propozycje zadan
umozliwiajacych wyrazna poprawg przeptywow, a w konsekwencji poprawe produktywnosci
firmy.

Stowa kluczowe: lean, strumienie warto$ci, lean toolbox

1. WPROWADZENIE

Aktualnie kluczem do zrozumienia dziatania przedsigbiorstwa jest §wiadomos$¢, ze
funkcjonuje ono jako element wigkszej calosci [1]. Systemowe spojrzenie na organizacje daje
mozliwo$¢ poznania zardOwno wngtrza organizacji, jak i zaleznosci, ktére wychodza poza
przedsigbiorstwo. Rozwdj koncepcji SCM wymusza na przedsigbiorstwie transformacije z
organizacji zorientowanych funkcjonalnie na organizacje zorientowane procesowo. Istotne
jest to, ze zwrot w kierunku procesow dotyczy nie tylko pojedynczych przedsigbiorstw, lecz
takze wszystkich ogniw w tancuchu dostaw.

Cecha charakteryzujaca zarzadzanie przedsigbiorstwami w ostatnich latach jest ciagte
poszukiwanie metod poprawiajacych efekty prowadzonej dzialalno$ci. Aktualnie coraz
czesciej zaleca sig szczupte podejScie, szczupte myslenie (lean thinking) jako $rodek zaradczy
na eliminowanie marnotrawstwa (muda) poprzez tworzenie strumienia wartosci w
przedsigbiorstwie [2]. Wedlug J. Burtona [3] lean mozna zdefiniowaé najpros$ciej jako proces
nieustannego eliminowania marnotrawstwa. Duze dostgpne przestrzenie powoduja, ze firmy
gromadza duzo zapasow, posiadaja ogromna ilo$¢ produkcji w toku (WIP — Work in Process).
Zatem czasem trzeba po prostu ludzi zmusi¢ do mys$lenia lean, zabra¢ im bufory, zapasy.
Natomiast lean thinking wg J. Biermanna to nawyk i zdolno$¢ do myslenia w kategoriach
fancucha dostaw, nakierowana na wspotpracg z partnerami wedlug metodologii szczuplego
zarzadzania. Jest to cecha umystu, ktora rzutuje na nasze dziatanie i zachowanie w tancuchu
dostaw [4]. W szczuptym podej$ciu trzeba wyjs¢ poza firme, po to by przyjrze¢ sie
catkowitemu zestawowi czynnosci sktadajacych si¢ na proces opracowywania i produkcji
okreslonego wyrobu. Nalezy uwzgledni¢ wykonywane czynno$ci od opracowania koncepcji,
przez szczegdtowy projekt, az do momentu pojawienia si¢ wyrobu na rynku. Z drugiej strony
nalezy ustali¢ wszystkie dziatania wykonywane od momentu przyjgcia zamoOwienia i
zaplanowania produkcji, az do jego realizacji [5]. Ponadto konieczne jest opisanie czynnos$ci
od momentu pozyskania surowcow do momentu dostarczenia produktu bezposrednio do rak
klienta. Dynamiczno$¢ rynku sprawia jednak, Ze aktualnie juz moéwi si¢ o kolejnych
wyzwaniach. Krotkie cykle zycia produktow, nowe technologie, coraz szersza kastomizacja
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(indywidualizacja wymagan klienta) powoduja, ze niejednokrotnie lean moze si¢ okazaé nie
do konca skuteczny. Coraz czgSciej propozycja uzupeilniajaca dla lean jest agile
manufacturing. Agile oznacza przedsigbiorstwo zwinne, czyli zdolne do szybkiej reakcji na
zmiany na rynku w polaczeniu z doskonaleniem jakosci i odpowiedzialno$cia za srodowisko.
Wedlug J. Rudnickiego [6] zasady lean najkorzystniej jest implementowaé na poziomie
zakladu produkcyjnego woéwcezas, gdy najwazniejsza jest efektywnos$¢. Natomiast zasady
agile powinno si¢ stosowa¢ wowczas, gdy najwazniejsza jest zdolno$¢ do skutecznego
dostosowania si¢ do czynnikoOw wewngtrznych i zewngtrznych.

2. FORMULOWANIE PROBLEMU

W systemach produkcyjnych bardzo duzy nacisk ktadzie si¢ aktualnie na zachowywanie
ciagltosci w przeptywach materialéw podczas realizacji procesow, a takze na permanentne
doskonalenie (kaizen) ciaglosci [7]. Istota szczuplego podejscia jest transformacja
marnotrawstwa muda w warto$¢, stad okreslenie warto$ci jest pierwszym krokiem przy
wdrazaniu szczuptego podejscia.Wartos¢ wedlug Womack’a i Jones’a [8] moze by¢
zdefiniowana jedynie przez koncowego odbiorcg i ma sens tylko wtedy, gdy jest wyrazona w
odniesieniu do okreslonego produktu, zaspokajajacego potrzeby klienta przy okreslonej cenie
i w okre$lonym czasie. W rzeczywisto$ci wartos¢ produktu tworzona jest przez producenta. Z
punktu widzenia klienta to wlasnie dlatego producenci w ogole istnieja. Producenci maja z
reguty duze problemy z podaniem precyzyjnej definicji warto$ci. Pomocnym przy ocenianiu
wartos$ci moze by¢ udzielenie odpowiedzi na trzy fundamentalne pytania:

1. Jaka jest droga projektu - od wstepnych koncepcji do chwili wdrozenia ?

2. Jaka jest droga zamdwienia — od zgloszenia zapotrzebowania do momentu dostarczenia
wymaganych produktéw klientowi ?

3. Jaka jest droga produktu podczas przeksztatcania materialdw w oczekiwane przez
klientow dobra ?

2.1. Narzedzia lean toolbox

Idea lean thinking pozwala firmom: okresli¢ warto$¢ produktu w oczach klienta, okresli¢
czynno$ci dodajace warto$¢ do produktu, wykonywaé te czynnosci tylko wtedy, kiedy
zachodzi taka potrzeba i wykonywac jest coraz lepiej. Fundamentem tych stwierdzen jest pigé
haset przewodnich szczuptego myslenia (rys. 1):

5.D3z do 1. Okresl
perfekgji Wartosc
1. Wartos¢.
2. Strumien wartoS$ci.
3. Przeplyw. 4 Wprowadz 2
4. Przeptyw ciagniony. f.;;e,ﬁm jitiey
5. Perfekcja (pulh artosd
doskonalenie. ‘\ /
3.Popraw
przeptyw

Rys. 1. Schemat pigciu haset lean

Warto$¢ jest punktem krytycznym, od ktérego nalezy rozpocza¢ myslenie o procesie
»Wyszczuplania” przedsigbiorstwa. O tym, co stanowi warto$¢ konkretnego produktu
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decyduje ostateczny klient 1 to witasnie przez niego powinna by¢ ona zdefiniowana. Dla

producenta wazne jest to, ze im proces produkcji bardziej wydajny, tym w wigkszym stopniu

cena odzwierciedla faktyczna warto§¢ wyrobu.

Na strumien wartosci sktadaja si¢ wszystkie czynno$ci procesu realizacji konkretnego

zlecenia, poczynajac od zidentyfikowania potrzeby klienta, poprzez zaplanowanie dziatan

zmierzajacych do jej realizacji, zapewnienie zasoboéw, samej realizacji potrzeby i dostarczenia
produktu koncowego do zamawiajacego. W procesach wyroznia si¢ trzy rodzaje czynnos$ci
sktadajacych sig na strumien wartosci:

e czynnosci dodajace warto$¢ do produktu - Value Added, to te, ktore z punktu widzenia
klienta w sposob jednoznaczny wpltywaja na zwigkszenie wartos$¢ produktu,

e czynnosci, ktore nie dodaja wartosci, ale ze wzgledu na technologi¢ produkcji lub obecna
sytuacj¢ panujaca w zakltadzie nie moga zosta¢ wyeliminowane - muda typu pierwszego -
Non Value Added,

e czynnosci, ktore nie dodaja wartosci 1 moga by¢ wyeliminowane natychmiast - muda
typu drugiego - Non Value Added.

Poprawne zidentyfikowanie 1 wyodregbnienie strumienia warto$ci dla produktu prawie zawsze
ujawnia marnotrawstwo w réznych postaciach.
Trzecia zasada lean, dotyczaca przeptywu informuje, ze nalezy realizowaé proces od poczatku
do konca w taki sposob, aby: nie powodowac przestojow, nie wytwarza¢ nadmiernych ilo$ci
polproduktow 1 odpadow, ograniczy¢ do minimum czas oczekiwania na material pomigdzy
kolejnymi etapami i minimalizowac ilo$¢ brakow. Zasada ta wymaga wprowadzenia nowych
metod organizacji pracy i na ogdét wymusza przeprojektowanie struktury zaktadu tak, aby
maszyny realizujace kolejne kroki strumienia znajdowaty si¢ obok siebie.

Ciggniony przeptyw (pull) zaktada, Ze to klient decyduje o wielkosci produkcji, a wige rytm

pracy jest regulowany przez rynek. Przedsigbiorstwa, ktore nie korzystaja z ciagnionego

systemu, ustalaja wielko§¢ produkcji na podstawie prognoz (czgsto blednych) z

wykorzystywaniem do maksimum posiadanych zasobow produkcyjnych. Moze to

powodowac¢ powstawanie niepotrzebnych i nadmiernych zapasow.

Zasada dqzenia do perfekcji podpowiada, ze nigdy nie mozna przesta¢ poszukiwania lepszych

rozwiazan. Jest to dzialanie zgodne z filozofia kaizen. Cykl postgpowania w dazeniu do

poprawy mozna zaprezentowa¢ poprzez znany cykl PDCA (koto Deminga — rys. 2).

Act Plan
(dziataj) (planuj)

Check Do
(Sprawd?) l (wykonaj)

Rys. 2. Schemat - Koto Deminga (PDCA)

1.Planuj - ustal cele i niezbedne procesy do realizacji zadania.
2.Wykonaj - wdr6z procesy/zaplanowane dzialania.
3.Sprawdz — monitoruj, rejestruj procesy i wyroby, przedstawiaj wyniki.
4.Dziataj - podejmij dziatania dotyczace ciaglego doskonalenia procesu.
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Mate i $rednie przedsigbiorstwa stanowia juz w Polsce ponad 90 % wszystkich firm. Niestety
w procesach produkcyjnych tych przedsigbiorstw narzgdzia, metody i techniki proponowane
przez lean management nie sa stosowane zbyt czesto, a w wielu firmach sa po prostu
nieznane. Metod 1 technik mozliwych do wykorzystania w dziatlalno$ci produkcyjnej
przedsigbiorstwa jest bardzo wiele. Stad tez wybor odpowiednich dla danego
przedsigbiorstwa i danych procesow jest nieraz trudny. Bardzo obszerna publikacj¢ réznych
narzedzi, technik, metod wspomagajacych koncepcj¢ lean przedstawili J. Bicheno i M.
Holweg w pracy: The Lean toolbox: The Essentials guide to Lean transformation [9].

Na rysunku 3 przedstawiono podstawowe narzedzia jakie mozna zaproponowaé
przedsigbiorstwom do realizacji wdrazania idei szczuptego przedsigbiorstwa.

MRP | M o
N/

Przedsiebiorstwo

ttrrerrt
Lean toolbox
o 0 b | G2 gy

m ... ==

Rys. 3. Podstawowe narzedzia lean

W przypadku matych 1 $rednich firm warto zna¢ chocby te podstawowe narzedzia
stosowanymi w lean manufacturing:
- Metoda 5 S — 5 Pillars of the Visual Workplace - Pigciu filarow wizualizacji miejsca pracy.
Firmy wprowadzajace szczupte zarzadzanie z reguty rozpoczynaja proces od wdrozenia 5S.
Pig¢ filarow stanowia:
Filarl. Selekcja (Seiri, Sorting)- usunigcie ze stanowiska pracy wszystkich przedmiotow
niepotrzebnych w biezacych dziataniach.
Filar2. Systematyka (Seiton, Simplify) - uporzadkowanie niezbgdnych do dziatania
przedmiotow tak, aby korzystanie z nich bylo utatwione.
Filar3. Sprzatanie (Seiso, Spotless) — sprzatanie, czyszczenie stanowiska pracy.
Filar4. Standaryzacja, Schludno$¢ (Seiketsu, Standardise) — metoda do przestrzegania trzech
pierwszych filarow; dobre zorganizowanie swojego miejsca pracy.
Filar5. Samodyscyplina (Shitsuke, Sustain) — utrzymywanie zwyczaju ciaglego przestrzegania
odpowiednich procedur.
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- Metoda SMED - Single Minute Exchange of Die czyli Szybkiego Przezbrajania Maszyn.
Metoda proponuje dziatania zmierzajace do skrocenia czasu przezbrojenia urzadzenia (tam,
gdzie to mozliwe) do jednocyfrowej liczby minut, czyli ponizej 10 minut. W tym celu
wprowadza si¢ tak zwane przezbrojenie zewngtrzne obejmujace czynnos$ci wykonywane poza
maszyna 1 przezbrojenie wewngtrzne obejmujace czynnosci wykonywane przy maszynie
zatrzymaneyj.

- System JIiT - Just in Time — dokladnie na czas. Jest to system produkcji, w ktorym
wytwarzane partie odpowiadaja doktadnie potrzebom klienta, sa dostarczane dokladnie na
czas 1 miejsce, wymagane przez klienta. Najwazniejszymi elementami JIT sa:

a) Takt-Time (TT — Taktzeit, C/T cycle time),

b) standardowe operacje,

¢) przeptyw ssacy kanban (Pull Flow Kanban),

d) przeptyw ciagty (One-Piece Flow).

- System Kanban — (karta). To system organizacji produkcji i przeptywoéw oparty na ssaniu
(pull) zlecen generowanych przez proces klienta.

- Metoda 5W 1H - 5 why and 1 how - 5 x dlaczego i 1 x jak. Metoda polega na pigciokrotnym
powtdrzeniu okreslonego pytania dlaczego (why ?). Pierwsze pytanie dotyczy przyczyny
jakiego$ zdarzenia. Kolejne pytania shuza do uszczegdlowienia odpowiedzi i glebszego
poznania przyczyny zaistniatlego problemu. Po pigciu pytaniach dlaczego mozna udzieli¢
odpowiedzi jak rozwiaza¢ zaistnialy problem (how ?).

- Zasada 3 M - Muri, Mura, Muda — eliminowanie trzech podstawowych strat w przemysle:
Muri - praca wykonywana nieergonomicznie, Mura - brak standaryzacji, Muda -
marnotrawstwa utrudniajace ptynna produkcjeg.

- Metoda 7 M - 7 Muda, 7 Wastes - eliminowanie strat i marnotrawstwa w réznych procesach:
1. Nadprodukcja (overproduction) - wytwarzanie produktoéw bez zamowienia klienta.

2. Czekanie (waiting) - bezczynne oczekiwanie ludzi i maszyn na opdznione dostawy.

3. Transport (transportation) - niepotrzebny transport materiatow.

4. Nadmiernie rozbudowany proces (overprocessing) - zbyt duze czasy wykonania operacji
procesu przeptywu materiatow.

5. Nadmierne zapasy (inventory) - zapasy materiatowe wigksze niz absolutne minimum.

6. Zbedne ruchy (motion) - bezproduktywne przemieszczanie (np. ludzi).

7. Brak jakos$ci (rework) — wytwarzanie dobr wymagajacych naprawy czy korekty.

- Zasada Pareto, zwana tez zasada 80/20, gdyz zaktada, ze 80% wynikéw pochodzi od 20%
przyczyn. W wyniku prowadzonych obserwacji, gromadzenia i analizowania wynikow,
mozna uzyska¢ zaleznosci wykorzystywane do poprawy wplywu niekorzystnych przyczyn na
okres$lone wyniki dzialania.

- Technika Heijunka — Sequencer. Jest narzedziem do poziomowania produkcji (leveling).
Istota Heijunka jest uzyskanie jednakowego rytmu produkcyjnego, co mozliwe jest poprzez
odpowiednie sterowanie zleceniami produkcyjnymi, np. z wykorzystaniem systemu Kanban.

- Technika Jidoka — metoda odnoszaca si¢ do mozliwosci zatrzymania linii produkcyjnej
przez pracownika, badz urzadzenie, w momencie pojawienia si¢ problemoéw wystepujacych
podczas wytwarzania. Moga to by¢ problemy zwiazane z jakoscia, opdzZnieniami procesu
produkcyjnego, itp.

- Proces Kaizen — proces ciagltego doskonalenia, usprawniania oparty na identyfikacji i
eliminacji marnotrawstwa (muda). Celem kaizen jest stale zastgpowanie marnotrawstwa
czynno$ciami dodajacymi wartosc.

- Proces Kaikaku — innowacja. Oznacza transformacjg, kazde dziatanie przyczyniajace si¢ do
eliminowania mudy (straty). Jest to (w przeciwienstwie do kaizen — zmiany ewolucyjne)
gwaltowna zmiana na lepsze, radykalne usprawnienie w obszarze proceséw biznesowych.
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2.2. Algorytmy postgpowania

Wdrazanie pojedynczych elementéw lean manufacturing to jeszcze nie jest lean, to
poczatek drogi. Prawdziwym wyzwaniem jest widzenie catkowitego procesu. Logistycy
proébuja sobie poradzi¢ z tym poprzez wdrazanie coraz bardziej wyrafinowanego
oprogramowania komputerowego. Wedtug J. P. Womacka droga do sukcesu nie polega na
mnozeniu narzedzi do zarzadzania, lecz na stworzeniu systemu, ktory nastawiony bylby na
efekty i ograniczal marnotrawstwo.

W przypadku matych i $rednich firm calkowite widzenie procesu moze okazaé si¢
zadaniem zbyt trudnym. Pozostaje zatem droga wdrazania pojedynczych elementéw. Jednak
aby ta droga dawata w efekcie synergi¢ warto zbudowac system celow na dtuzszy okres czasu
I dla tego okresu wyznacza¢ poszczegolne etapy. Na poczatek wystarcza dziatania zwiazane
ze strumieniem wewngtrznym, tzn. dotyczacym tylko przeplywow  wewnatrz
przedsigbiorstwa. Szybkie efekty uzyskuje si¢ np. przez likwidacjg marnotrawstwa (7 M, 3
M) oraz wprowadzenie organizacji wedlug zasad 5 S.

Przyktadowo, R. M. Williamson [10] proponuje osiem stopni do rozwiazania problemu:
Okresl, co stanowi podstawowy problem.

Zbierz informacje wystarczajace do okreslenia glgbokosci i zakresu problemu (dane).
Podejmij $wiadoma decyzj¢ o tym, co zrobi¢ aby rozwiazac problem (hipoteza).

Wybierz odpowiednie narzedzia i techniki - tylko te narzedzia i techniki, ktére
najprawdopodobniej beda potrzebne do rozwigzania problemu.

Sprobuj rozwiazaé problem, korzystajac z tych narzedzi (eksperyment).

Przetestuj, czy “naprawa” faktycznie dziata (zmierz to).

Jesli nie, wro¢ do ponownej oceny problem i czgsciowego rozwiazani..

Jesli tak, co$ si¢ zmienito, wigc problem si¢ nie powtorzy (standaryzacja).

Zobrazowanie strumienia warto$ci pozwala dostrzec w nim wszelkiego rodzaju
marnotrawstwo 1 ukierunkowaé dalsze dziatania ,,wyszczuplajace" w przedsigbiorstwie
majace wyeliminowa¢ marnotrawstwo z obszaru dziatan dodajacych wartos¢. Cecha
wyr6zniajaca mapowanie spos$réd innych metod analizy systemoéw produkcyjnych jest
ujmowanie zaréwno przeptywow materiatlowych, jak 1 informacyjnych. W przypadku
przedsigbiorstw klasy SME warto podja¢ dziatania poprawy ciagloSci przeptywow
wykorzystujac sprawdzone wzorce. Nie ulega watpliwosci, ze podstawowym dziataniem
powinna by¢ rzetelnie przeprowadzona identyfikacja stanu rzeczywistego — w odniesieniu do
catego przedsigbiorstwa lub w odniesieniu do okreslonego procesu.

Sprawdzonym przez autora jest nastgpujacy algorytm [11]:

1.  Wybdr procesu do analizy.

2. Sporzadzenie doktadnego schematu procesu technologicznego.

3. Zgromadzenie danych o procesie, m.in. zamowienia, dostawy, zapasy, etc,

4.  Okreslenie podstawowych parametrow 1 wielkosci opisujacych proces, wykonanie
niezbgdnego chronometrazu czaséw trwania operacji.

Opis strat i marnotrawstwa w procesie.

Przygotowanie i opisanie ikon wykorzystywanych w mapowaniu.

Sporzadzenie mapy stanu istniejacego (odpowiednio czytelnej, odpowiedniego formatu).
Ustalenie i zebranie informacji o mozliwych propozycjach zmian w systemie
istniejacym.

9. Naniesienie propozycji zmian na mapg strumienia wartosci.

10. Opracowanie uzgodnien i termind6w mozliwych zmian.

11. Wprowadzanie zmian.

12. Analiza efektow po wprowadzeniu zmian.

13. Usilne przestrzeganie kaizen !

P

NGO

NGO
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3. ETAPY WPROWADZANIA POPRAWY

Dobrze przeprowadzona identyfikacja obejmujaca pierwsze cztery punkty
zaproponowanego postepowania jest podstawa do realizacji nastepnych etapow.
Zadanie wprowadzania poprawy ciaglosci przeptywu mozna zatem przedstawi¢ w kilku
etapach (rys. 4):
Etap I - identyfikacja - dziatania: 1 -2 -3 -4 -5,
Etap Il — opracowanie mapy stanu istniejacego — dziatania: 6 — 7 — 8 — 9,
Etap Il — wprowadzanie zmian — dziatania: 10 — 11,
Etap IV — analiza efektow i doskonalenie — dziatanie: 12 — 13.

Proces  opracowywania pozadanego systemu produkcyjnego ma  charakter
usystematyzowany 1 przebiega w kilku fazach. Jedna z podstawowych metod i technik
umozliwiajaca zobaczenie jak to sie odbywa (J. P. Womack) jest proces mapowania przebiegu
wszystkich proceséw w firmie. Sledzenie strumienia wartosci, sporzadzenie mapy stanu
istniejacego daje doskonale podstawy do eliminowania marnotrawstwa, propozycji zmian,
tego co J. P. Womack nazywa tworz !

Metoda VSM - Value Stream Mapping - Mapowanie Strumienia Warto$ci, polega na
analizowaniu wszystkich czynnosci na etapie produkcji lub innego procesu (np. transportu) i
jego otoczenia [12]. Poprzez $ledzenie $ciezki realizacji procesu, podazajac z dotu do gory
strumienia wartosci, czyli od konsumenta do dostawcy, mozna wizualnie przedstawi¢ kazdy
proces. W procesie mapowania ustalana jest warto$¢ dodana do produktu, podczas jego
przejscia przez proces wytwarzania. Proces mapowania VSM sktada si¢ z trzech etapow:

Etap 1 - Diagnoza stanu istniejacego (Value Stream Analysis —VSA),

Etap 2 - Stworzenie wizji stanu przysztego (Value Stream Designing —VSD),

Etap 3 - Plan doskonalenia (Value Stream Work Plan — VSP).

W procesie tworzenia mapy zbierane sg informacje dotyczace czasu cyklu poszczegdlnych
procesOw, czasu przezbrojen, liczby osob pracujacych przy jednym procesie, zasadach
komunikacji z dostawcami, sposobem komunikacji z klientem, formie i czasie trwania
przeptywu informacji wewnatrz firmy, zapasach 1 szczegoétach dotyczacych poszczegdlnych
procesOw 1 co najwazniejsze o czasie, jaki jest potrzebny, aby z surowego materiaty
wytworzy¢ produkt koncowy (Lead Time - L/T). Co bardzo wazne - analiza VSM obejmuje
caly proces produkcyjny od zamdwienia klienta, az do wysytki produktu.

Celem tworzenia mapy stanu rzeczywistego (istniejacego) jest podzielenie zaktadu na pigé
obszarow:

Obszar 1 — klient.

Obszar 2 — proces wytworczy.

Obszar 3 — dostawca.

Obszar 4 — przeptyw informacji.

Obszar 5 — linia czasu.

Obszary te zaznaczono na przyktadowej mapie na rysunku 4.
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4. PODSUMOWANIE

Duze przedsigbiorstwa z powodzeniem wykorzystuja Lean Management, a niektore
dodatkowo Agile Manufacturing. Lean Management pozwala calo$ciowo zarzadzac
ztozonymi procesami, w tym takze fancuchami dostaw. Inna sytuacja panuje w matych i
srednich przedsigbiorstwach, ktére z reguly nie posiadaja odpowiednich $rodkow
finansowych do realizacji zadan edukacyjnych i szkoleniowych w zakresie lean. Stad czgsto
sfera wdrazania koncepcji lean jest w tych firmach zaniedbana. Istotnym czynnikiem
ograniczajacym poprawg efektywnosci w tych firmach jest takze brak podstawowej wiedzy o
narzedziach proponowanych przez Lean toolbox. Przedstawione w opracowaniu dwa
algorytmy moga by¢ wykorzystywane do poprawy funkcjonowania systemoéw produkcyjnych.
W swej podstawowej formie metoda VSM (Value Stream Mapping) wydaje si¢ by¢
odpowiednio wystarczajaca dla wielu matych firm produkcyjnych.

Jakkolwiek wdrazanie pojedynczych elementow lean to, jak twierdzi J.P. Womack dopiero
poczatek drogi, ale w bardzo wielu matych firmach ten poczatek moze oznacza¢ bardzo wiele.
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PLANNING TO IMPROVE THE CONTINUITY OF MATERIAL FLOW IN
MANUFACTURING COMPANY

Abstract:
One method of improving the continuity of material flow in manufacturing processes is the use of
techniques that use the so-called Lean toolbox. Striving to achieve the status of lean enterprises
requiring multiple tools. The basic problem is then to determine the scope, sequence and nature of
the proposed changes (tasks). With regard to medium-sized manufacturing companies it is possible
to implement a limited range. In the article the author offers a clear improvement tasks allowing
flows and, consequently improving productivity.

Keywords: lean, value stream, lean toolbox
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