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Wprowadzenie

Podstawowym kryterium funkcjonowania logistyki pubdji w kazdym przedsibiorstwie
przemystowym jest przede wszystkim sprawne i efgky zaradzanie bagz surowcowd, co wigze sk
z harmonijnym przeptywem strumieni materialowydhformacyjnych oraz gwarantujeagtos¢ procesu
produkcji. Wzrastajca konkurencja rynkowa wymusza reorganigadgiatan w wielu obszarach
funkcjonalnych firmy, w tym rowniew logistyce produkcji. Warunkiem nieatnym do pokonywania
.fywali” rynkowych jest udoskonalenie i optymaliacprocesow logistycznych. Nale zaznaczy,
iz funkcig t¢ mazna skutecznie realizowanie tylko inwestujc kapitat w innowacje technologiczne,
ale take korzystajc z prostych rozwizan Kaizen [8].

Kaizen

Kaizen to strategia dziatania, ktGra powstata wod@pi po raz pierwszy zostala zastosowana
w koncernie samochodowym Toyoty. Koncentruje eha na cigtym udoskonalaniu i sterowaniu
procesami, wykorzystag do tego celu nie tylkérodki techniczne, ale przede wszystkim zaanganie
wszystkich pracownikow organizacji. Jej podstawowyatazeniem jest to,ze aby firma mogta
zwiekszy¢ produktywnd¢ niezledne jest likwidowanie w procesie produkcyjnym i adistracyjnym
wszelkich strat i brakéw. &y do tego, aby czas kdego pracownika w firmie wykorzystywany byt
jedynie na generowanie waftd dodanej produktu [1].

Koncepcg Kaizen mae realizowa wdrazajac zasad organizacji stanowiska pracy (zasada 5S)
oraz zasagleliminacji marnotrawstwa (muda).

Celem niniejszego artykutlu jest omowienie pesgych metod doskonalenia procesow
oraz zaprezentowanie, w jaki sposéb techniki Kawepomagaj procesy logistyczne w produkcji i jak
przebiega ich implementacja do systemu produkcymegedsibiorstwa z brasy Automotive.

Celem artykutu byta analiza mlovych obszaréw doskonalenia proceséw produkcyjno —
logistycznych w przedsbiorstwie z bramy Automotive. Dane do niniejszego opracowania zgsta
zaczerprgte na podstawie wywiaddéw przeprowadzonych z kierkami liniowymi przedsibiorstwa
i odnosz sie do roku 2010/2011.

Charakterystyka obiektu badawczego

Przedsibiorstwo X (obiekt badawczy, w ktérym prowadzonaldi@ia zayczyt sobie anonimowd)
to zaklad produkcyjny specjalizgy se w produkcji samochodowych systemow bezpigstea (pasy
bezpieczastwa, zwijacz, zamki, regulatory wysekg zlokalizowany w wojewddztwiglaskim. Badane
przedstbiorstwo jest cgcig miedzynarodowego koncernu, jednego z nelpazych dostawcow dla przemystu
motoryzacyjnego. Gtéwnymi odbiorcami firmy. &/W, Fiat, Ford, Renault, Citroen, Mercedes.

Z uwagi na fakt,4 brarra motoryzacyjna rozwija sw zawrotnym tempie, a system bezpidsteva
uzytkowania pojazdu ulegaggtemu udoskonalaniu, w catym procesie produkcyjBraedsibiorstwa
X wprowadzane $ systematycznie innowacyjne roz®ania technologiczne oraz nowoczesne metody
zarzmdzania produkej Przyktadem takich dziadamaze by wdrazenie klika lat temu programu Bussines
Exellence (Doskonaké dziatania), ktory bazuje na koncepcji Lean Mantifang — ,odchudzonej
produkcji”. Przedsibiorstwo, aby mogto utrzyndastatus lidera na rynku musi nie tylko speénia
wymagania projakiciowe obowjzujace dla rynku motoryzacyjnego, ale takoczekiwania ze strony
klientow [4].
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Organizacja stanowiska pracy (zasada 5S) w badanyprzedsigbiorstwie

Wedtug koncepcji Kaizen miejsce pracy organizuje vgipicciu sekwencyjnych etapach, tzw. 5S
(skrot od peciu stow: selekcja, systematyka, sgiemie, standaryzacja, samodyscyplina).

Praktyka 5S to metoda tworzenia i utrzymania ftadporzadku na stanowisku roboczym,
a w konsekwencji tworzenia optymalnej przestrzéaindiejsca pracy. Wprowadzanie zasady 5Sliwe
jest tylko i wyhcznie przy zaangawaniu wszystkich zatrudnionych w organizaciji.

Prezentowana metoda neozosta wdrazona [3]:

a) w kazdym miejscu i czasie;

b) u siebie i wokét siebie;

c) w kazdym przedsibiorstwie;

d) na kadym stanowisku;

e) w kazdym miejscu wykonywania jakichkolwiek czynimp lub pobytu.

Wytyczne dla organizacji miejsca pracy w zaktagmedukcyjnym z uwzgidnieniem p¢ciu etapow
praktyki 5S przebiega nggtujaco [6,7]:

1. Selekcja

Selekcja w zakfadzie produkcyjnym rozpoczyna @il pogrupowania wszystkich znajgicych se
na stanowiskach pracy przedmiotéw, rded, materiatdw itp. na dwie grupy: aiine i niezbdne
(tab. 1.). Za rzeczy niegbne uznawane agswszystkie przedmioty, ktére przez pracownika nie s
wykorzystywane w okresie 30 dniu. Pracownicy staskwoboczych, na ktérych odbywae sielekcja
wyznaczag przedmioty do usugcia poprzez przyklejenie na nie czerwonej kartkb(t2.). Czerwon
kartka oznacza si réwniez przedmioty, ktérych pracownicy nieg pewni co do ich przydatsoi
na miejscu pracy. Naginie pracownicy okrdonej linii produkcyjnej wspolnie z kierownictwem
WyzSzego szczebla zadzania rozstrzygajwszystkie vgtpliwosci.

Tab.1. Selekcja na stanowisku

SELEKCJA NA STANOWISKU
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Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie danych edsisiorstwa.
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Tab.2. Program czerwonej etykiety

Zrodto: Opracowanie wlasne na podstawie danych edsisiorstwa.

2. Systematyka

Etap ten polega na wyznaczeniu odpowiedniego naigpzechowywania wszystkich przedmiotow
pracy, ktére zostaly sklasyfikowane w pierwszy atagako niezbdne na danym miejscu pracy.
Przedmioty przypisane dla xd@dej linii produkcyjnej zostaj odpowiednio nazwane, ponumerowane
i oznakowane (obszar, w ktérym winny sine znajdowazostat oznaczony tym samym kolorem, co linia
produkcyjna — podobnie jak w przypadku cyrkulagrtkKanban).

3. Sprzatanie

Spratanie obejmuje czyszczenie stanowisk pracy, maszymdzer. Etap ten gwarantuje wczesne
wykrycie potencjalnych wad przedmiotow. Bkii temu, i biora w nim operatorzy maszyn i inni
zatrudnieni w firmie udaje sizaobserwowa przyczyny problemow, ktérych do tej pory pracownic
i kierownictwo firmy bylo nidwiadome. Pozwala to rowrmena sformutowanie nowych zasad i regut
postpowania (np. dotyeeych bezpiecaestwa i higieny pracy, czy ryzyka zawodowego).

4. Standaryzacja

Standaryzacja polega na uczynieniu trzechkrejyyvymienionych czynrnii (selekcja, systematyka,
spratanie) nawykiem, codzieanczynndcia kazdego pracownika firmy; z uptywem czasu czyémde
jednak zostaj zintegrowane z dotychczasowymi obgekami zatrudnionych. Sukces wdomej strategii
(wzrost efektywnéci pracy) maliwy jest tylko i wylacznie przy ustaleniu zasad i regut selekciji,
systematyki i sprgania oraz ujcie ich termindéw i czasow wykonywania w dziennynrrhanogramie
pracownika.
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5. Samodyscyplina

Operatorzy poszczegolnych stanowisk roboczych, gmoczynnie” wykonywali czynrigi
zwigzane z koncepgj5S winni zrozumié gtdwne przestanki jej wdienia. Wane jest rownig,
aby brali czynny udziat w tworzeniu standardow h iclalszego rozwoju. Tylko w ten sposob
samodyscyplina pracownikéw zostanie wszczepionaltuk organizacyjg firmy.

Eliminacja marnotrawstwa (muda) w badanym przedsgbiorstwie

Przedstbiorstwa realizyjce koncepg Kaizen zobligowaneasdo zidentyfikowania i wykluczenia
dziata, ktére nie przynosgwartasci dodanej dla klienta (jap. muda). Mpgne pojawia sie w roznych
obszarach funkcjonalnych przeglsorstwa, dlatego te nalery poszukiwg ich w nasgpujacych
kategoriach: nadprodukcja, zapasygdie ruchy, zédny transport, kidy w procesie produkcyjnym,
braki i naprawa brakéw oraz czas oczekiwania. Fjrktgre systematycznieagh w swojej strategii
dziatania do eliminacji marnotrawstwa odrgpseymierne korzyci takie jak: redukeg kosztow, redukej
powierzchni, redukej czasu wytworzenia wyrobu, poprawakaosci oraz wzrost produktywrsoi,
co w konsekwencji pozytywnie przektada sa pozycgj organizacji na rynku [7].

Tab. 3. Charakterystykaddel marnotrawstwa w przeebiorstwie

Zr6dio marnotrawstwa Charakterystyka

Produkowanie wekszej ilcgci wyrobéw niz w danym okresie jest potrzebje
powoduje w przedsbiorstwie nasfpujace straty: szybsze zywanie surowcow
i maszyn nt zaklada plan, generowanie wysokich kosztéw magazgnia oraz
ryzyko utraty wartéci wytworzonych débr.

Powstag na skutek nadprodukciji; megdotyczy wyrobéw gotowych lub
produkcji w toku; zapasy stanawistrat dla firmy w postaci zastosowanja
dodatkowej przestrzeni, uydzen manipulacyjnych, systeméw kontroli zapaspw
oraz dziatd administracyjnych zwzanych z kontral stanéw magazynowych.
Jest efektem niewdaiwej organizaciji miejsca pracy (zta ergonomia prade
zaprojektowane stanowiska robocze). edity ruch operatora to m.if.
= Zbedny ruch przechodzenie do maszyny, schylanieg, siprzemieszanie si w celu
poszukiwania nakzzi lub instrukcji; cesto mae ujemnie wpltywé na zdrowie
i bezpieczéstwo pracownika.

Transport waze st z ryzykiem uszkodzenia przemieszczanych materigfow
=  Zbedny transport potwyrobdw i wyrobdéw finalnych; prowadzi rowrkiedo wydhwenia procesy
wytwarzania.
Zwigzane § z niewtaciwie zaprojektowanym procesem produlgiji
i wystepowaniem w nim czynnrigi, ktére zaktocagj i wydluzaja proces
wytworczy. Firma nie wykorzystuje w petni mavosci sprztu lub zmuszg
sprzt do nadmiernej pracy (awaria sgitz).

Oznacza modyfikaej produktu (w niektorych przypadkach nawet kilkuiisgr
wyrobow) oraz usuwanie usterek maszyn iadem; naprawa to starty dlp
przedsg¢biorstwa zwizane z czasem koniecznym na nagradodatkowymi
zasobami materiatowymi, przerwaniemgtbsci biezacej produkciji.

Okresy bezczynrigi maszyn, uradzer i pracownikéw, ktérych przyczyn
w firmie mog by¢: nieterminowa dostawa materiatowdd wydtuzenie proces
wytwarzania na poprzednich stanowiskach obrobkeddly czas oczekiwani
$wiadczy o zlej organizacji pracy.

= Nadprodukcja

= Zapasy

= Bledy w procesie produkcyjnym

= Naprawa

= Czas oczekiwania

Zrodto: Opracowanie wlasne na podstawie [5,6,7].

W analizowanym przedddiorstwie przemystowym wadk z podstawowymi 7 rodzajami strat
(zaprezentowanymi w tab. 3) rozpoczyna giz na etapie projektowania procesu produkcyjnego
okreslonej partii  wyrobow. Praktyka i dwiadczenie kierownika produkciji, technologa
oraz pracownikow dziatu Innowacji Promocji (dzialPQ) pozwala na wypracowanie standardow
wykonywanych czynngi i operacji, co minimalizuje ryzyko wygiowania zakidéag w procesie
wytworczym. W dalszej kolejrioi nastpuje szkolenie pracownikéw produkcyjnych w zakresstugi
i przezbrajania maszyn. Gdy operatorzy do perfe@pgnuj obstugiwa@ sie z maszynami nagbuje

586 Logistyka 6/2012




Logistyka - navka

wideofilmowanie procesu produkcyjnego na wszystldtanowiskach obrébki. Wideofilmowanie powala
na dokiladg analiz wszystkich dziath wykonywanych na poszczegolnych stanowiskach rojmicz
oraz wprowadzanie usprawni€o procesu wytworczego. Nagtije eliminacja zédnych przemieszcae
operatoréw, dczenie czynn&i szeregowych w rownolegte, wyrownywanie taktupova ergonomii
miejsc pracy oraz eliminacja @inych zapaséw, ktore wygtuja podczas przeptywu jednej sztuki
wyrobéw pomédzy poszczegdlnymi stanowiskami.

Nieodzownym elementem realizacji strategii Kaizest jeliminowanie ze struktury Przegsorstwa
X nieprawidtowdci zaobserwowanych i zgtaszanych przez pracownikinacupcych na liniach
produkcyjno-montzowych. Kierownictwo firmy jest przekonanez to oni najlepiej wiedz, jakie
udoskonalenia naty wprowadza, a jakie niedogodrigi eliminowa, aby wykonywana praca byta
bardziej wydajniejsza i efektywniejsza. Dlatega t®szyscy zatrudnieni w firmie mgjmazliwosé
skladania tzw. wnioskow poprawy.

Nalezy rowniez zaznacz§, iz w Przedsibiorstwie X szczegdllne znaczenie w procesie optigaci
procesow logistycznych produkcji miato wprowadzepraktyki TPM — Kompleksowego utrzymania
maszyn i urzdzei. Operatorzy maszyn i wdzen zostay przeszkoleni w zakresie szybkiego
przezbrajania maszyn, kontroli parametrow pracylzamnych przegbow, reagowania na podejrzan
prac oraz drobnych regulacji w celu zminimalizowanid iawaryjndci i przedhzenia zywotnasci
urzadzenia [2,4]. Schemat przedstaw®j doskonalenie procesOw logistycznych z zastostmnan
rozwigzan Kaizen zaprezentowano na rysunku 1.

Wypracowanie standardéw

wykonywanych czynnii

Wideofilmowanie

Koncepcja Just ifime

Karty Kanban

Rys. 1. Dziatania udoskonadag procesy logistyczno-produkcyjne w badanym prizéds stwie
Zrodto: Danezrodiowe przedsbiorstwa.

| ‘| .| |

Podsumowanie

Wspoiczesne otoczenie przedisorstwa charakteryzuje silna konkurencja, nieuséarzmiana
wymaga i preferencji odbiorcow oraz rozwdéj nowoczesneghtelogii informatycznej, co generuje
potrzele ciagtego doskonalenia wszystkich procesow zachogzh w organizacji. W budowaniu silnej
pozycji konkurencyjnej na rynku, wae jest wdraanie nowoczesnych metod i koncepcji adeania.

W badanym przeddbiorstwie, jako kierunek doskonalenia procesow pkogjno-logistycznych
wybrano rozwazania Kaizen, ktére koncentgujsic na skracaniu cyklu produkcyjnego (zasada 5S)
oraz eliminowaniu dziataniebiogcych udzialu w generowaniu waéth dodanej produktu. Przejawem
realizacji metody 5S oraz eliminacji Muda jest ryko panujcy porzdek na hali produkcyjnej
przedsgbiorstwa oraz w jego magazynach, ale przede wsnygdsny i przejrzysty system oznakowania
pofaczony z dosipem do informaciji.
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Kadra zarzdzapca Przedsbiorstwa Xswiadoma jest4, sukces wdrzonej strategii optymalizacji
uwarunkowany jest w gtownej mierze od umiepsci i zaangaowania kadego zatrudnionego
pracownika. Dlatego tefirma inwestujc w kapitat ludzki organizuje mego rodzaju kury i szkolenia.
Zarzad firmy jest przekonany,ze tylko pracownicy o wysokich umignosciach § w stanie
zidentyfikowa zrodia strat (elementy opnien i niespdjndci) wyskpujace w procesie wytworczym,
a w konsekwencji eliminowge z systemu produkcyjnego.

Streszczenie

Celem artykuty bylo przedstawienie wnligvych obszaréw doskonalenia proceséw logistyczno-
-produkcyjnych w przedsbiorstwie z bramy motoryzacyjnej. W badanej organizacji wpracowano
standardy dziata zwigzane z procesem produkcyjnym, poprawiono ergogopmacy, ograniczono
zbedne przemieszczania pracownikow oraz wdrm praktyki TPM (szybkiego przezbrajania maszyn).

The possible areas of improvement of the logistiggocesses by using Kaizen solution

Abstract

The main aim of the article was present the possibdas of improvement of logistic and production
process in enterprise from the automotive seciothé analysed enterprise standards of activigkged
with production process were elaborated, the engunof work was improved, unnecessary movements
of employees were limited, and the practice of TR& implemented.
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