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KISIEL Piotr?

Analiza mozliwosci wdrozenia wybranych technik Lean Management
W przedsiebiorstwie produkcyjnym

WSTEP

Metoda Lean Management jest koncepcja zarzadzania przedsigbiorstwem majaca na celu
zaadaptowanie go do panujacych na rynku warunkOw oraz sprostanie wciaz zwigkszajacej si¢
konkurencyjnosci. Wykorzystuje ona wiedze z zakresu logistyki, zarzadzania produkcja oraz
inzynierii produkcji.

Inspiracja do wprowadzenia narzgdzi Lean Management dla polskich przedsi¢biorcow moga by¢
zaréwno europejskie jak i $wiatowe firmy korzystajace z nich z powodzeniem i odnoszace sukcesy.
Korzysci ptynace z poprawnego wprowadzenia wybranych metod sa wieloptaszczyznowe, trzeba
mie¢ jednak $§wiadomos¢, ze proces wdrazania Lean Management jest wieloetapowy - wymaga
analizy badanego obiektu, opracowanie koncepcji zmian 1 ich harmonogramu a takze zaangazowanie
catego personelu.

1 WYBRANE METODY | TECHNIKI LEAN MANAGEMENT

Metoda Lean Management wykorzystywana jest przede wszystkim w procesie restrukturyzacji
przedsigbiorstwa. Odbywa si¢ to poprzez racjonalne zmiany w zakresie zarzadzania majatkiem firmy,
personelem oraz utrzymywaniu dobrych kontaktéw z otoczeniem. Dzigki wdrozeniu koncepcji Lean
mozliwe jest zminimalizowanie zapasow, zwigkszenie produktywnosci oraz jakosci produktow, przy
zachowaniu maksymalnego usprawnienia samej organizacji oraz poszczegdlnych procesow pracy.

W zakres zastosowan Lean Management wchodza nastepujace obszary dziatalnosci
przedsigbiorstwa: organizacja, produkcja oraz zaopatrzenie i zbyt.

Kaizen (z je¢zyka japonskiego ulepszanie, ciggle doskonalenie) jest japonska filozofig
postepowania, ktéra wywodzi si¢ z tamtejszej kultury oraz praktyki zarzadzania bazujacej na
wyznaczeniu standardéw i cigglym doskonaleniu biezgcego stanu [3]. Jest podstawowym, cho¢ nie
jedynym elementem wdrazania szczuplego zarzadzania do organizacji. Wspomniane zmiany s3
mozliwe dzigki zaangazowaniu catego personelu, poczawszy od kadry zarzadzajacej po pracownikow
lintowych. Dzigki propozycjom zmian naplywajacych od najnizszych szczebli przedsiebiorstwa
mozliwe jest stopniowe ulepszanie cyklu produkcyjnego przy jednoczesnym zwigkszeniu satysfakcji
pracownikow z wykonywanych prac. Poprzez =zastosowanie filozofii Kazein dokonujemy
stopniowego udoskonalania roznych ptaszczyzn przedsigbiorstwa. System ten najtatwiej przedstawic
poprzez kota Deminga.

Cykl Deminga (znany réwniez jako koto Deminga) jest schematem zgodnie, z ktérym nalezy
postepowac w celu ciagglego ulepszania. Rozrozniamy dwa rodzaje cyklow: PDCA(Plan-Do-Check-
Act) i SDSA (Standarize-Do-Check-Act).

Schemat przedstawiony na rysunku 1 przedstawia wersj¢ kola Deminga typu PDCA, ktdra jest
powtarzana do momentu osiggni¢cia zadawalajgcego poziomu. Istotne jest ciggle poszukiwanie
nowych i lepszych rozwigzan. Kolejnymi czynnosciami cyklu sa:

— P (plan) — zaplanuj lepsza metode postgpowania, przygotuj dokumentacj¢ zmian, ustal cele i
zatozenia,

— D (do) — wykonaj, zrealizuj stworzony plan obserwujac jej przebieg;

— C (check) — sprawdz, konfrontacja efektu z zatozeniami wprowadzonych zmian;
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— A (act) — dzialaj, jezeli zastosowana metoda przynosi efekt nalezy ja uzna¢ za procedure
postegpowania 1 monitorowac, jezeli natomiast wystepuja niezgodnosci koniecznym jest
wprowadzenie zmian korygujacych.

USPRAWNIANIE
Dzialaj Planuj
A P
C D
Sprawdz Ré6b

Rys. 1. Schemat przedstawiajacy Cykl Deminga typu PDCA.

Drugim krokiem procesu Kaizen, a zarazem drugim kotem Deminga jest cykl SDCA
przedstawiony na rysunku 2 majacy na celu utrzymanie wprowadzonych wczesniej zmian przy
pomocy PDCA, ustabilizowanie procesow oraz analiza rezultatdw i wyciggniecie wnioskow.

— S (standarize) — standaryzuj, w przypadku gdy metoda sprawdzita si¢ i przynosi pozytywne efekty,
nalezy ja zestandaryzowac 1 na biezaco monitorowac;

— D (do) — wykonaj, przeprowadz zmiany, ktore moga ulepszy¢ system, kontroluj ich przebieg;

— C (check) — sprawdz, przeanalizuj wprowadzone zmiany oaz ich rezultaty, wyprowadz wnioski;

— A (act) — dzialaj, by standard procesu zostal wprowadzony i utrzymany by osiggna¢ jak najbardziej
zadawalajace efekty.

UTRZYMANIE
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Rys. 2 Schemat przedstawiajacy Cykl Deming’a typu SDCA

Podczas wprowadzania w przedsi¢biorstwie filozofii Kaizen popetni¢ mozna szereg zaniedban. Do
najczesciej popetianych bledow w realizacji naleza:

Zbyt duzy pospiech, przeoczenia oraz blgdna identyfikacja probleméw wywotane napigtym
harmonogramem wrazania metody;

Utrudnienia powstajace w obszarach, ktore sg skutkiem nieuwzglednienia zmian;
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Niepoprawne zaplanowanie procesu przemian, bez uwzglgdnienia termindw wprowadzenia oraz
okreslonych priorytetow.

Nie osigganie kompromisoéw w sytuacjach konfliktowych.

Metoda Kaizen opiera si¢ na kilku fundamentalnych zasadach. Przedstawione one zostaty w tabeli

1.
Tab. 1. Zestawienie zasad filozofii Kazein [5].
Zasada Idea
Lp.
1 Napotkane problemy generuja mozliwosci, dzigki ktorym
Problemy stwarzaja wcigz si¢ mozna rozwija¢. Dobra analiza problemow
mozliwosci umozliwia ich rozwigzanie, oraz uniknigcie popetnienia w
przysztosci.
2 Pytaj 5 razy Opiera si¢ na zadawaniu pytania ,,Dlaczego?”, najczgsciej
»Dlaczego” ? nie trzeba zadawa¢ wszystkich pigciu pytan. Metoda
(Metoda 5Why) umozliwia poznanie przyczyn problemow.
3 Bierz pomysty od Kazdy z pracownikow, a w szczegolnosci operatorzy
wszystkich maszyn powinni zglasza¢ swoje pomysty, sa oni najblizej
procesu produkcji 1 problemami z nim zwigzanymi. Kazda
sugestia jest wazna.

4 Mysl nad Nalezy pracowac¢ nad racjonalnymi rozwigzaniami, ktore
rozwigzaniami sg mozliwe do wprowadzenia. Jedng z przeszkod moga
mozliwymi do by¢ np. finanse.

wdrozenia

5 Odrzucaj ustalony | Zawsze mozna co$ poprawic i zrobi¢ to lepiej, bazowanie

stan rzeczy na stanie obecnym hamuje rozwoj.

6 Wymowki, ze Nalezy odrzuci¢ strach przed zmianami, pokona¢ lenistwo
czegos$ si¢ nie da 1 zacza¢ skutecznie dziataé. Tylko wtedy mozemy
zrobi¢, sa zbedne osiggna¢ powodzenie.

7 Wybieraj proste Pomysty powinny by¢ wdrazane na biezaco, doceni¢ jego
rozwigzania, nie znaczenie oraz pracowac¢ nad kolejnymi usprawnieniami.

czekajac na te
idealne
8 Duze naktady finansowe moga okazac si¢ czesto zbgdne,
Uzyj sprytu przy dobrej koncepcji zmian i sprawnym dzialaniom
zamiast pienigdzy mozemy osiaggnac¢ efekt przy rOwnoczesnym
zaoszczedzeniu pieni¢dzy.
9 | Pomyiki koryguj na Wszelkie odstgpstwa od normy w przebiegu procesu
biezaco powinny by¢ natychmiast korygowane.
10 | Ulepszanie niema | Szukanie nowych mozliwosci usprawnien procesOw jest
konca czynnoscig, ktorg wykonujemy stale.

System 5S (Metoda 5S) jest narzedziem ciagltego doskonalenia opierajacym si¢ na japonskiej
filozofii usprawniajacym analiz¢ 1 organizacj¢ procesOw na stanowisku pracy oraz eliminacj¢ strat
bezposrednio spowodowanymi brakami bgdz awariami. Metod¢e mozna stosowaé w praktyce w
sektorze ustugowym oraz produkcyjnym zar6wno na konkretnych stanowiskach jak i dla ogdtu
zakltadu. 58S jest jednym z systemow stosowanych w Lean Management i podobnie jak w innych
metodach w jego wdrazaniu niezbedne jest zaangazowanie najwyzszego kierownictwa (wigze si¢ to ze
zmianami organizacyjnymi w firmie).

5S sktada si¢ w 5 podstawowych i prostych zasad. Kazda z zasad jest oddzielnym krokiem, ktory
nalezy realizowa¢ podczas wdrazania 58S, kolejne etapy musza by¢ realizowane w zadanej kolejnosci,
tej zasady trzeba bezwzglednie przestrzegaé [4].
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Trzy pierwsze ,,S” (Seiri, Seiton, Seiso) odnosza si¢ do wprowadzenia systemu, natomiast celem
dwodch kolejnych (Seiketsu, Shitsuke) jest jego utrzymanie i doskonalenie. Wiele przedsigbiorstw
wykorzystuje mozliwos¢ wprowadzenia széstego kroku (6S, 5S+1) odpowiedzialnym za
bezpieczenstwo i higieng pracy.

Total Productive Maintenance (z jezyka angielskiego Catkowite zarzqdzanie utrzymaniem ruchu)
— jest jednym z narzgdzi wykorzystywanym w technice Lean Managment, pozwalajaca na efektywne
zarzadzanie parkiem maszynowym oraz utrzymaniem ruchu.

Organizacja pracy bazujaca na metodzie TPM opiera si¢ na zapewnieniu maksymalnej
wiarygodno$ci maszyn oraz sprzetu dla cigglej produkcji. Pracownicy techniczni utrzymania ruchu
oraz operatorzy maszyn wykonuja S$ci$le okre§lone zadania. Do obowigzkéw technikow nalezy
doskonalenie obslugi maszyn oraz zapobieganie przestojom, spowodowanym np. przez awarie. Z
kolei operatorzy maszyn oprocz standardowej obstugi maszyn we wlasnym zakresie wykonuja proste
czynnos$ci obstlugowe takie jak przeglady oraz raporty o ewentualnych btedach.

Korzysci ptynace z wdrozenia systemu TPM widoczne sg zatem w dwoch obszarach: czlowieka i
maszyny. W pierwszym obszarze mozliwe jest zwickszenie u pracownikow efektywnosci,
swiadomosci oraz odpowiedzialno$ci poprzez poszerzanie ich wiedzy, zwigkszenia zaangazowania w
prace i mozliwos¢ podejmowania samodzielnych decyzji. Wzrasta rowniez ich motywacja do pracy i
che¢ do dalszego rozwoju [2].

Drugim aspektem jest maszyna, ktorej straty sg eliminowane, a tym samym wzrasta jej
elastycznos¢ 1 efektywnos¢. Dzieje si¢ to za sprawg wyeliminowania niezaplanowanych przestojow,
wad produktéw oraz dhugich przezbrojen.

SMED (Single Minute Exchange of Die) czyli szybkie przezbrajanie maszyn, a dostownie
przezbrajanie w pojedynczych minutach. Jest technikg majaca na celu skrocenie czasu skrocenie czasu
przezbrajania urzadzen i maszyn do jednocyfrowej liczby, ponizej dziesigciu minut.

Przezbrojenie to 0got proceséw technicznych i logistycznych dotyczacych przestawiania maszyny,
urzadzenia i zespotu ludzkiego niezbednych do przeprowadzenia zmiany rodzaju produkowanego
detalu na danej maszynie nie dajacy zadnej wartosci dodatniej. Czas przezbrojenia to czas zmierzony
od wytworzenia ostatniej dobrej sztuki wyrobu poprzedniego typu a pierwszym dobrym
egzemplarzem nowej serii wyrobu.

Wyréznia si¢ dwa typy przezbrojen:

— wewngtrzne ( najwazniejsze z punktu widzenia Szybkiego przezbrojenia maszyny, obejmuje
wszystkie czynnosci wykonywane przy wylaczonej maszynie)

— zewngtrzne ( czynnosci mozliwe do wykonania podczas gdy maszyna pracuje)
Cykl przezbrajania maszyn i urzadzen jest ztozony z nastepujacych czynnosci:

— weryfikacji materialdw oraz przygotowania do demontazu;

— demontaz oraz montaz narzedzi;

— pozycjonowanie, ustawianie wymiaréw i niezbednych parametrow;

— Wykonanie probne;j serii potabrykatu;

Krotkie czasy wymiany stosowanych narzedzi sa kluczowym elementem dla sprawnego
funkcjonowania przedsi¢biorstwa. Zredukowany czas przezbrajania maszyn umozliwia zwickszenie
czasu przeznaczonego na produkcje oraz zmniejszenie wielkosci partii produkcyjnych, co zwieksza
elastycznos¢ produkcji catego systemu produkcyjnego.

2 PRZEDSTAWIENIE OBIEKTU BADAN I PROPOZYCJE ZMIAN

Obiektem badan poddanym analizie jest przedsigbiorstwo produkcyjne wytwarzajace urzadzenia 1
narzedzia. Ponadto firma specjalizuje si¢ w produkcji jednostkowej 1 matoseryjnej podejmujac sie
przeroznych wyzwan stawianych przez klientow z branz motoryzacyjnej, spozywczej, militarnej i
innych.

Ze wzgledu na charakter produkcji przedsigbiorstwo posiada bogaty park maszynowy w sktad
ktorego wchodza maszyny konwencjonalne oraz najnowoczesniejsze maszyny numeryczne. Sg one
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umieszczone w dwdch halach produkcyjnych. Sprawia to, ze system transportowy jest rozbudowany,
a magazyny — rozproszone.

Analizy przeptywu materialow 1 informacji dokonane zostaty dla kilku wybranych elementoéw
bedacych kluczowymi dla ztozonych zamowien. Przesledzono droge produktow od chwili zapytania
ofertowego do czasu wykonania ostatniego elementu.

Pierwszym krokiem do wytworzenia detalu sa czynnosci wykonywane przez pracownika
zajmujgcego si¢ zapytaniami ofertowymi. Po zlozeniu zamowienia przez klienta zajmuje si¢ on
skompletowaniem dokumentacji oraz warunkoéw produkcji ustalonych z klientem. Calo$¢ musi
zatwierdzi¢ szef produkcji. Wykonang dokumentacje przekazuje si¢ do dziatlu przygotowania
produkcji, ktorego zadaniem jest przeksztalcenie zlecenia na zlecenie produkcyjne wraz z
przygotowaniem dokumentacji dla technologéw ktoérzy zajmuja si¢ opracowaniem technologii
produkcji. Technologia produkcji sporzadza karty technologiczne kazdej z pozycji danego zlecenia
dobierajac przy tym odpowiedni gatunek materialu i jego gabaryty. Technolog ponownie przekazuje
dokumentacje¢ do przygotowania produkcji, ktore na bazie sporzadzonej dotychczasowej dokumentacji
dla kazdej pozycji zlecenia przydziela odpowiedni materiat badz element handlowy. Po sporzadzeniu
takiej listy dla wszystkich pozycji zlecenia produkcyjnego generowane jest zestawienie materiatowe,
na ktorym bezposrednio pracuje magazyn. Magazyn po otrzymaniu zlecenia wraz z dokumentacja na
podstawie stanow klasyfikuje niezbedne czesci jako dostgpne badz niedostepne. W przypadku
dostepnosci przekazuje je wraz z rysunkami do rozdzielni materiatdow, z ktorej korzysta produkcja.
Realizacja uzupetniania brakéw magazynowych zajmuje si¢ pracownik z dziatu logistyki bedacy w
statym kontakcie z magazynem oraz przygotowaniem produkcji. Ostatecznie cale zlecenie trafia do
dziatu produkcji, gdzie zamowienie jest realizowane.

Przyktadowe zestawienie czaséw realizacji dla poszczegdlnych faz wykonywania trzech
elementow zamodwienia przedstawiono w tabeli 2.

Tabela 2.Tabela przedstawiajaca czasy poszczegodlnych operacji w minutach
Magazyn e Ilos¢
Nazwa | zap. | Szef P2Yg. | technol | P9 | 4 tg yn /| Rozdz. CNC  |Obrobka | Kontrola | (1szt./ | 08¢ :
detalu [ ofert. | Produkcji [ Produkcji echnol | prog. ( OSIEPHOSCH| | ateriat. | Frezowanie reczna | jakosci cale | WYKOnywanyc
ciecie) Zlecenie) sztuk
Detal 1 | = * * * * /1 * 45 2 15 * 65 szt.
5 3 2 10 5 3/70 135 2925 130 98 3386
Detal 2 | = * * * * *[1,5 * 33 1 1,5 * 40 szt.
4 2 2 7 5 3/65 70 1320 40 65 1583
Detal 3 | = * * * * * /1 * 27 2 15 * 50 szt.
4 3 2 10 5 3/60 10 1350 100 80 1624

Przedstawione w tabeli wartosci odzwierciedlajg rzeczywisty czas (w minutach dla jednej sztuki
wyrobu) jaki potrzebuje kazdy z wymienionych dziatdéw by wykonaé wszystkie funkcje, za ktore jest
odpowiedzialny podczas realizacji zlecenia oraz dostarczenie go do nastepnego dziatu. Czas pierwszej
operacji liczony jest od momentu wplyniecia kompletnego zamowienia (wszystkie warunki
wspotpracy sa juz ustalone), polega na skompletowaniu dokumentacji oraz wydrukowaniu
zamoOwienia, ktoremu nadaje si¢ indywidualny numer wewngtrzny w firmie. Tak przygotowane
zamoOwienie widnieje w firmowym Systemie Obslugi Produkcji. Nastepnie takie zamdwienie
dostarczane jest do szefa produkcji, ktory analizuje otrzymang dokumentacje¢ oraz termin wykonania
po czym zatwierdza jg sygnujac swoja pieczatka i podpisem oraz zatwierdzajac we wspomnianym
systemie SOP. Trzecig i czwartg stacja w obiegu materialow sg dziaty przygotowania produkcji oraz
technologii. Ten pierwszy na podstawie otrzymanego zamoOwienia przeksztalca go w zlecenie
produkcyjne, drugi za$ jak zajmuje si¢ opracowaniem technologii produkcyjnej dla catego zlecenia
produkcyjnego. Analizowane przez nas zlecenia zawieraja po jednej pozycji, w rzeczywistosci liczba
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detali w zleceniu produkcyjnym waha si¢ od 1 do okoto 240 detali w zaleznosci od ztozonosci
projektu. Podczas opracowywania technologii technolog ma mozliwos$¢ skorzysta¢ z technologii
archiwalnej znajdujacej si¢ w programie. Nast¢pnie zlecenie wraca do przygotowania produkeji, ktore
na bazie opracowanej technologii sporzadza si¢ zestawienie materiatowe (w dalszym ciggu w
programie SOP). Na zestawieniu wyszczegdlnione sa wszystkie niezbedne do zrealizowania
elementdw zlecenia materiaty lub czesci handlowe. Operacja szdsta zajmuje si¢ analiza dostepnosci
(standbw magazynowych) zapotrzebowanego wczesniej materiatu i przekazaniu zlecenia pilarzom aby
przygotowali materiat dla dzialu produkcji. Zatozono, Ze trzy analizowane zlecenia trafity do cigcia w
tym samym czasie, konsekwencjg tego jest wspoOlne przetransportowanie ich do rozdzielni
materiatow. Z tego powodu dwa wczesniejsze zlecenia (detale nr 1 i nr 2) oczekuja na pocigcie
trzeciego zlecenia i dopiero wtedy beda dostarczone do rozdzielni.

Rozdzielnia materialow to regatl usytuowany w pomieszczeniu przygotowania produkcji. Na
potkach regalu uktadane sg pocigte materialty wraz z dokumentacjg. Oczekuja one na pierwsza
operacj¢ obrobcza (najczesciej jest to frezowanie lub toczenie). Przydzialem prac zajmuje si¢ mistrz
produkcji.

W przypadku przeznaczenia materiatu do obrébki za pomoca maszyn numerycznych najczesciej
przewozi si¢ je na wozku w wigkszej ilosci. Oczywiscie zlecenia bardzo pilne, z krotkimi terminami
realizowane sa priorytetowo. Hala CNC roéwniez wyposazona jest w swojg matg rozdzielnie
materiatbw. Role t¢ pelni duzy stol, na ktérym oczekuja wszystkie dostarczone materiaty.
Kierownictwo hali decyduje o harmonogramie produkcji i o kolejnosci wykonywanych detali. Przy tej
operacji obrobczej uwzgledniono zaréwno czasy wykonania jednego elementu jak i catej serii. Nie
uwzgledniono w analizie czasu wykonania odpowiednich narzedzi, ktére w niektorych przypadkach
moze mie¢ miejsce, gdy taka potrzebe generuje ztozono$¢ detalu. Po wykonaniu zamoéwionej ilo$ci
sztuk operator maszyny dostarcza elementy na obrobke reczna. Slusarz czysci powierzchnig detalu i
gwintuje otwory.

Na koncu wykonywana jest kontrola jako$ci, w zaleznosci od liczebnosci serii 1 zlozonosci detalu
nalezy wybra¢ pomiedzy pomiarem konwencjonalnym badz tez tym na maszyniepomiarowej. W
przypadku opisywanych zlecen potrzeba wykorzystania maszyny pomiarowej jest zasadna z uwagi na
ztozonos¢ ksztattu i ilos¢ wykonywanych elementow.

Detale gotowe sprawdzone i zaakceptowane przez kontrole jakosci przewozone sg do magazynu,
gdzie nastepuje kompletacja zamowienia.

Opisany proces produkcyjny przedstawiono schematycznie na rysunku 3.

Zapyianie Szef produkcji Przygotowg_me Technologia
ofertowe produkcji
)
Produkcja
~
Przygotowanie ~—
Magazyn
produkcji gazy
J ( )
Logistyka
—

Rys. 3. Schemat przeptywu materiatow i informacji w analizowanym przedsi¢biorstwie
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Na podstawie przeprowadzonych obserwacji stwierdzono, ze dzigki wprowadzeniu niewielkich
zmian majacych charakter usprawnia procesu produkcji mozna zaoszczedzi¢ cenne minuty na
niektdrych ze stanowisk znaczaco wptywajace na przebieg calego procesu produkcyjnego.

W pierwszej kolejnosci nalezaloby dazy¢é do skrocenia czasu przygotowania dokumentacii
technicznej] zamowienia. Wymiana informacji pomiedzy przygotowaniem produkcji i dziatem
technologii odbywata by si¢ zdecydowanie szybciej gdyby osoby te znajdowaty si¢ w sasiednich
pomieszczeniach na terenie hali produkcyjnej. Jest to zgodne z ideg Lean thinking [6].

Kontrola jakos$ci w analizowanym przedsi¢biorstwie odbywa si¢ na losowo wybranych elementach
partii. Kontroler zabiera wybrane elementy i dokonuje weryfikacji ich parametréw na stole
pomiarowym. Po dokonanych pomiarach zostawia elementy na stole. W wyniku takiej praktyki czesto
okazuje si¢, ze w wykonanym zaméwieniu brakuje kilku elementéw. Czgsto tez zdarza sig, ze ilos¢
wadliwych sztuk w wykonanej partii jest znaczna, a wynika z rozregulowania czy tez zlego
nastawienia parametrow pracy na jednym z wielu agregatow produkcyjnych. Wydaje si¢ wigc celowe
wdrozenie metody Poka-Yoke w kluczowych punktach procesu produkcyjnego [4]. Operator agregatu
produkcyjnego moglby sam dokonywaé¢ pomiarow na swoim stanowisku. W efekcie tego do dalszej
produkcji nie trafiatyby wyroby wadliwe, a nieprawidlowos$ci w funkcjonowaniu maszyn 1 btedy
operacyjne bytyby natychmiast eliminowane [1].

Ze wzgledu na charakter produkcji w analizowanym przedsigbiorstwie niewatpliwa korzyscig byto
by wdrozenie technik SMED. Krotkie serie produkcyjne wymuszajg czeste przezbrajanie maszyn.
Wprowadzenie SMED pozwolitoby na skrécenie czasu przezbrojen, a tym samym na zwigkszenie
wskaznika wydajnosci maszyn. Wykonanie uproszczonych procedur przezbrojen zwigksza tez
bezpieczenstwo na stanowisku pracy, a takze skutkuje zmniejszeniem naktadu sit koniecznych do jego
wykonania.

WNIOSKI

Zastosowanie nowoczesnych metod sterowania produkcja w grupie matych i $rednich
przedsigbiorstw jest procesem dlugotrwatym. Ze wzgledu na charakter produkcji przedstawionego
przedsiebiorstwa wydaje si¢ by¢ stuszne wdrozenie filozofii Kaizein. Metoda matych krokow, przy
zaangazowaniu operatorOw maszyn i kadry kierowniczej, mozliwe jest uzyskanie w krotkim czasie
efektow w postaci zmniejszenia marnotrawstwa materialow, a takze zwigkszenie bezpieczenstwa
pracy. Wdrozenie metody 5S bedzie procesem dlugotrwalym, ale jego efekty beda diugofalowe.
Poprawa komfortu wykonywanej pracy, a takze system nagrod motywacyjnych powinny w dluzszej
perspektywie zaowocowaé zwigkszeniem zaangazowania pracownikow w wykonywane projekty.
Skrocenie czasow przezbrojen poprzez zastosowanie procedur na poszczegdlnych stanowiskach
pozwoli na zwigkszenie elastycznos$ci produkcji. Poprawa polityki kontroli jakosci wyrobow znacznie
zwiekszy konkurencyjnos¢ przedsiebiorstwa.

Oczywiscie nalezy przeprowadzi¢ szkolenia pracownikéw firmy, aby znali cel wprowadzanych
zmian. Zadna z opisanych metod nie przyniesie wymiernych korzysci jezeli pracownicy i kadra
zarzadzajaca przedsiebiorstwa nie bedzie rozumiata co chcemy osiggnaé poprzez wprowadzanie
zaproponowanych zmian.

Streszczenie

Wstgpienie Polski do krajow Unii Europejskiej i otwarcie si¢ nowych rynkow zbytu spowodowato zmiany w
podejsciu rodzimych przedsigbiorcow do problemu sterowania produkcjq. Duza konkurencja wymusita
zwigkszenie inwestycji nie tylko w unowoczesnianie parku maszynowego, ale tez w zmiany w systemie
sterowania produkcjg. Obiektem badan przedstawionym w artykule bylo przedsiebiorstwo produkcyjne z grupy
matych i Srednich przedsiebiorstw. Poddano analizie proces produkcyjny od pozyskania zamowienia az do
wyprodukowania ostatniego elementu.

Na bazie doswiadczen z wdrazania systemow sterowania produkcjg zaproponowano usprawnienia procesu
produkcyjnego wWykorzystaniem systemowego podejscia Lean Management. Opisano filozofi¢ Kazein oraz
metode 5S wraz z technikg SMED, ktora wedlug autora bylaby stosowna do wdrozenia dla wybranego
przedsiebiorstwa.
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Analysis of the potential for the implementation of selected Lean
Management techniques in a manufacturing enterprise

Abstract

The accession of Poland to the European Union and the opening of new markets has resulted in changes in
approach on the part of domestic entrepreneurs to the problem of production control. Intense competition has
necessitated not only increased investment in the modernisation of machinery, but also changes in systems of
production control. The subject of the research presented in the article was a production company from a
group of small and medium-sized enterprises. An analysis was undertaken of the production process, from
obtaining a contract to production of the final element.

On the basis of experience in the implementation of production control systems, streamlining the production
process using the systemic Lean Management approach is proposed here. The Kaizen philosophy and the 5S
method are described, along with the SMED technique, which in the author’s view would be appropriate for
implementation in the selected enterprise.
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