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LEAN MANAGEMENT JAKO METODA
OPTYMALIZAC]JI PROCESU PRODUKCYJNEGO

1.1 WPROWADZENIE

Rozwoj cywilizacji zwigzany z postepem technologicznym i stosowaniem nowych
technik wytwarzania, oraz produkcja dobr i ustug, spowodowaty znaczne skrdcenie
cyklu zycia produktu, ktéry zostaje wyparty z rynku przez nowe, unowocze$nione
wyroby. Zaostrzona konkurencja wymusita zmiany, ktérych celem jest produkcja
wyrobow tanich, zindywidualizowanych i o wysokiej jakosci. Aby sprosta¢ wysokim
wymaganiom Kklienta firmy wdrazaja nowe systemy doskonalenia przedsiebiorstwa,
poprawiajgc ich efektywno$¢ i zapewniajgc trudng do skopiowania przewage
konkurencyjnag [5].

Restrukturyzacja firm rozumiana jest jako ogét przedsiewzie¢ zmierzajacych do
zmiany istniejgcej struktury organizacyjnej na nowg, bardziej sprawng i
charakteryzujaca sie wyzsza efektywnos$cia. Inaczej mowiac jest to dostosowanie
organizacyjne, techniczne i ekonomiczne do wymagan zmieniajgcego sie otoczenia
(rynku), zapewniajace lepsze zaspokajanie jego potrzeb i korzystng wspédiprace [3].

1.2 LEAN MANAGEMENT - ISTOTA

Restrukturyzacja naprawcza zwigzana z odchudzeniem przedsiebiorstwa - nazwana
Lean Management - dotyczy zmian w zakresie dziatania, zasobach oraz organizacji i
zarzadzaniu przedsiebiorstwa. Ma ona najszerszy zasieg wsrdd innych rodzajéw
restrukturyzacji, poniewaz posiada ztozony i wielowymiarowy charakter, co
powoduje, ze przedsiewziecia z nig zwigzane tworza warunki do wdrozenia
kolejnych zmian w pozostatych obszarach przedsiebiorstwa [10].

Finalnym efektem procesu restrukturyzacji jest osiagniety wzrost jego
konkurencyjnosci, ktéry mierzony jest wskaZnikami wzrostu konkurencyjnosci [7].
Pomiary efektéw s3a jedna z najistotniejszych czeSci przy procesie wdrazania
restrukturyzacji z zastosowaniem narzedzi ,Lean”. Umozliwia to poréwnanie celow
zamierzonych z osiggnietymi, oraz skoncentrowaniu sie na [6]:

- jakosci,

- zapewnienie satysfakcji klienta,

- eliminacji marnotrawstwa,
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- zaangazowaniu pracownikow,

- redukcji zapasow,

- zapewnienie niezakt6conego przeptywu materiatéw.

Lean Management opiera sie na pracy catego przedsiebiorstwa [1] - czyli zaré6wno
bezposredniego kierownictwa, jak i wszystkich pracownikéw - budujac wartos$¢
dodana firmy. Jednym z priorytetowych zadan jest przydzielenie odpowiednich
ludzi na wtasciwe stanowiska, i takie pokierowanie praca, aby osiggna¢ zamierzone
efekty. Takie pogrupowane zespoty ludzi wspoétpracuja ze sobg wykorzystujac
wiedze, zdobyte doswiadczenie i potencjat intelektualny. Zagadnienia z tym
zwigzane zostang szerzej przedstawionej w kolejnym podrozdziale pracy.
Pozytywne doswiadczenia innych przedsiebiorstw oraz propozycje metodyczne
wykorzystania Lean Management do restrukturyzacji, sktonity drukarnie
»Serigrafia” do zebrania, uporzadkowania i zastosowania tej metody.

1.3 OPIS ANALIZOWANEGO PRZEDSIEBIORSTWA - CYKL PRODUKCYJNY
Drukarnia Serigrafia znajduje sie w Gliwicach przy ulicy Gory Chetmskiej 48. Firma
istnieje od 1996 roku i od 17 lat oferuje kompleksowe ustugi poligraficzne i
reklamowe. Jej gtéwna specjalnoscia jest druk sitodrukowy na réznych podtozach,
druk offsetowy oraz wykrawanie papieru, folii i kartonu (rys. 1.1). Oferuje réwniez
druk cyfrowy, dzieki czemu mozemy realizowa¢ zamodéwienia niskonaktadowe w
petnym kolorze.

Rys. 1.1 Gotowy produkt - pudetko kartonowe
W procesie produkcyjnym wystepuje 5 etapow:

Etap pierwszy — dobdér materiatu - kartonu

Wybor kartonu uwzglednia docelowe przeznaczenie opakowania. W przypadku
kiedy opakowanie wymaga nadruku wielokolorowego w postaci grafiki, mozliwo$ci
doboru ograniczajg sie do wyboru materiatu o nizszych gramaturach gestosci
wtokna papieru. Zazwyczaj materiat nie przekracza 300 g/cm?2. W przypadku kiedy
opakowanie jest tylko materiatem zabezpieczajgcym karton dobierany jest
niezaleznie od gramatury. Jednakze ze wzgledu na cene i wytrzymatos$¢ zazwyczaj
dobiera sie karton typu mikrofala jedno, dwu lub tr6j warstwowa.

Dobor kartonu odbywa sie w biurze projektowym.



2019
SYSTEMY WSPOMAGANIA w INZYNIERII PRODUKCJI | Volume 7

issue 3

Etap drugi - projektowanie

Projekty wykonywane sg w oparciu o oprogramowanie graficznie np. corel,
illustrator, photoshop. Przy projektowaniu uwzglednia sie barwe koloréw
operacyjnych przez dang maszyne drukarska oraz tzw. nadlewy. Nadlewy to nadruk
wychodzacy poza krawedzie docelowego wyciecia pudetka. Jest to powodowane
ulatwieniem ustawienia w dalszej produkcji oraz korekcja bitedu maszyn
wycinajacych.

Projektowanie, podobnie jak dob6r kartonu wykonuje sie w biurze projektowym.

Etap trzeci - nadruk maszyn drukarskich

Odpowiedni nadruk graficzny na kartonie do 300 g/cm? mozna otrzymac¢ na 3
sposoby.

a) nadruk offsetowy - nadruki tg metoda wykonywane sg powyzej 1000 szt. przy
maszynach do formatu A3 oraz 3000 przy maszynach powyzej A3. Ograniczenia te
sg oparte o koszty produkgji,

b) sitodruk - metoda ta jest znacznie tansza niz wykonywanie nadrukéw
offsetowych. Jednak nadruki wykonywane sa przy matym naktadzie lub przy
formacie A2 do A0,

c) nadruk cyfrowy - metoda wykorzystywana przy nadrukach o matych lub $rednich
naktadach oraz przy checi wykonania nadruku w gamie kolorow CMYK. Formaty nie
moga przekracza¢ A3 a gramatura papieru nie moze przekroczy¢ 280g/cm?2.

Nadruk odbywa w drukarni na stotach drukarskich.

Etap czwarty - wykonanie wykrojnika

W oparciu o powstaly wydruk lub o powstaty projekt komputerowy pudetka,
wykonuje sie wykrojnik. Wykrojnik to ptaszczyzna z trwale umocowanymi ostrzami,
ktéra jest dociskana do zadrukowanego papieru. W wyniku tego wycinana jest
siatka opakowania. Klasyczne wykrojniki wykonuje sie umieszczajagc w desce
(zazwyczaj sklejce) z rowkami odcinki listew sztancujacych, bigujacych,
perforujacych. Wykrojniki dodatkowo zaopatrzone sg w listwy gumowe, ktore
wystajg ponad powierzchnie nozy sztancujacych czy perforujacych i umieszczane sa
po obu ich stronach. Gumy te sg Scisliwe, a ich rolg jest wypchniecie wykrawanego
materiatu z wnetrza wykrojnika. Do bigowania zazwyczaj stosowane s3 listwy
dwupunktowe, tj. o grubosci 0,7 mm. Do przygniatania tektur o wyzszej gramaturze
stosuje sie bigi trzypunktowe, tj. o grubosci listwy 1,05 mm. Do wykrawania etykiet,
w ktérych trzeba wycinac linie po krzywiznach czesto stosuje sie precyzyjniejsze i
trwalsze (ale tez i kosztowniejsze) metalowe wykrojniki.

Etap piqty - wykrawanie

Wykrawanie to czynnos¢ introligatorska polegajaca na wykrawaniu z arkusza (lub
stosu arkuszy) papieru, kartonu, tektury lub innego podobnego podtoza pozadanego
ksztattu wyrobu papierniczego lub poligraficznego o skomplikowanych ksztattach,
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ktéorych nie mozna wuzyska¢ za pomocg zwyktego krojenia na gilotynie
introligatorskiej. Wykrawania dokonuje sie za pomocg wykrojnika, ktérego robocza
cze$cig jest néz o odpowiednio wyprofilowanym Kksztatcie ostrza, ktéry jest
wtlaczany z duza sita na wylot prostopadle w podtoze. Wykrawaniu moze
towarzyszy¢ w ramach tej samej czynno$ci i za pomoca tego samego wykrojnika
rowkowanie, czyli wygniatanie w podtozu linii o zaplanowanych ksztattach. Za
pomoca wykrawania mozna zaréwno nadawa¢ wyrobom odpowiednie ksztatty
zewnetrzne, jak i wykonywa¢ w nich otwory. Maszyny potrafig wykroi¢ materiat do
formatu B2.

Wykrawanie odbywa sie w introligatorni na maszynach: Librex, Kobolt i Viktorii.

Etap szésty - zarzqdzanie jakoscig, liczenie pakowanie

Gotowy produkt (opakowanie) zostaje dokladnie sprawdzony podczas liczenia.
Zwraca sie uwage na odbarwienia (wynikajagce z btedu maszyny drukujacej),
uszkodzenia mechaniczne (wynikajagce z bledu maszyny). Po odliczeniu
odpowiedniej iloSci produktu, wyréb pakowany jest w strecz po 100 szt. Kontrola
produkcji odbywa sie przy wykonywaniu nadruku i po ztozeniu gotowego
opakowania.

Nastepnie pudetka przewozone s3 do magazynu i sktadowane na odpowiednich
paletach. Na rysunku 1.2 przedstawiona zostala mapa proceséw drukarni
,Serigrafia” natomiast na rys. 1.3 schemat blokowy etapéw produkcji.

START
Tworzenie
*  projekiu f Druk
Konstrukcja Frojekt
wykrajnika wykrofnika
Wykrawanie = Liczenie
gt | Sprawdzanie
Pakowanie Jjakosei
Magazynowanie

Rys. 1.2 Schemat blokowy przedstawiajacy produkcje opakowania
Drukarnia ,Serigrafia” z szerokiego wachlarza dostepnych narzedzi Lean

Management wybrata te, ktore sg dla niej najbardziej efektywne i optymalne pod
wzgledem kosztow.
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Rys. 1.3 Mapa proceséw produkcji opakowania
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1.4 WYBRANE NARZEDZIA LEAN MANAGEMENT

1.4.1 Total Productivity Maintenance (Optymalne Utrzymanie Ruchu)

TPM - jedno z narzedzi Lean Management, ktoérego celem jest zapewnienie
maksymalnej dostepnos$ci najwazniejszych (krytycznych) urzadzen. Gtéwnym celem
TPM jest osiggniecie poziomu trzech zer [8]:

- Zero awarii,

- zero brakow,

- zero wypadkow przy pracy.

Cele TPM realizowane sq w dwdch obszarach: cztowieka i maszyny.

W pierwszym obszarze nacisk potozony jest na zwiekszanie efektywnoS$ci
pracownikéw poprzez poszerzenie ich umiejetnosci i wiedzy (co jest rownoznaczne
ze zwiekszeniem ich odpowiedzialnosci). Dzieki temu pracownicy staja sie bardziej
zaangazowani w swoja prace, potrafig wiasciwie interpretowac zaistniatg sytuacje i
samodzielnie podejmowac wtasciwe decyzje [8]. Natomiast z perspektywy drugiego
obszaru dziatania powinny koncentrowac sie na utrzymaniu maszyn i urzadzen w
stanie wysokiej dostepnosci w taki sposéb, aby dziat utrzymania ruchu otrzymywat
od operatoréw informacje o stanie catego parku w celu zaplanowania dziatan.
Operatorzy wraz z pracownikami utrzymania ruchu poznaja budowe i zasady
dziatania wszystkich maszyn i urzadzen, oraz na tej podstawie opracowujg projekty
ulepszen. Dzieki tym zabiegom ros$nie dostepno$¢ maszyn, oraz zwieksza sie ich
niezawodno$¢, co bezposrednio przyczynia sie do zmniejszenia kosztow
wytwarzania i zwieksza zyski przedsiebiorstwa [8].

Problem - Strata

Strategia wytwarzania w sposob efektywny stosowana jest przy zastosowaniu
wybranych narzedzi Lean Management. Drukarnia ,Serigrafia”, aby osiggna¢
sprawny, efektywny i produktywny system wytworczy, pozbawiony strat
zastosowata narzedzie 5 Why (piec razy dlaczego) - co pozwolito okresli¢ Zrédtowe
przyczyny problemu na réznych etapach procesu produkcyjnego.

TPM oraz szkolenia dla pracownikéw

Najistotniejszym problemem drukarni zauwazonym podczas analizy 5 Why w
kluczowych procesach produkcyjnych staty sie czeste i dtugotrwate przestoje
maszyny wykrawajacej ,Victoria”, spowodowane nieodpowiednim przeszkoleniem
pracownikéw oraz ztym doborem prac naprawczych.

Kazda ludzka czynnos$¢ lub operacja, ktéra angazuje zasoby nie dajac wartosci
dodanej nazywana jest japonskim stowem ,Muda” - oznaczajagcym marnotrawstwo,
ktore trzeba eliminowac [2].

Jednym z gtéwnych probleméw powodujacych straty firmy - przestoje maszyny
,Victoria” - stala sie niewiedza pracownikéw w niektoérych tematach. Pierwszym
czynnikiem, ktéry pozwoli zmniejszy¢, a nawet wyeliminowa¢ marnotrawstwo z
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tym zwigzane bedzie zorganizowanie kurséw i szkolen dla pracownikéw oraz
odpowiednie delegowanie zadan. Najwazniejsze jest, aby nauczy¢ pozytywnego
mys$lenia, tak aby kierowac sie stwierdzeniem: , Tym razem mi nie wyszto, ale teraz
wiem juz, czego nie nalezy robi¢ [8]." Istotne tutaj rowniez staje sie wykorzystanie
metodologii organizacji miejsca pracy 5 ,S”, ktéra zaktada utrzymanie czystosci i
porzadku w ramach jednolitych standardéw i struktur codziennego zarzgdzania.
Metoda ta jest stosowana w ramach systemu , Lean” i tworzy piec¢ okreslen [10]:

e Selekcja,

e Systematyka,

e Sprzatanie,

¢ Standaryzacja,

e Samodyscyplina.

Drugim czynnikiem powodujacym nieprawidtowe maszyny ,Victoria” stat sie
nieodpowiednio zaprojektowany harmonogram prac zwigzanych z konserwacja
maszyny oraz utrzymanie jej w statej dyspozycyjnosci. Najodpowiedniejsze
rozwigzanie w tej kwestii to jedno z narzedzi Lean Management - Total Productive
Maintenance - czyli cato$ciowe utrzymanie ruchu.

Wymagania gwarantujgce sprawno$¢ maszyny:

1. czyszczenie,

2. smarowanie,

3. dokrecanie docisku,

4. kontrola wykrojnika,

5. czyszczenie wykrojnika,

6. wymiana blachy,

7. kontrola naciggu pasa.

Harmonogram prac:

1. Czyszczenie maszyny odbywa po kazdym dniu roboczym przez uzytkownika.

Do czyszczenia maszyny uzywane jest Scierniwo bawetniane oraz rozpuszczalnik
nitro. Pracownicy myja i czyszczg wszystkie elementy tnace, takie jak: docisk, ramie
dociskowe, blacha wykrawajagca i mocowania wykrojnikéw. Pozostatosci po
wycinaniu usuwane sg pomocg zmiotki. Czynno$ci te wykonuja pracownicy, ktorzy
uzytkuja maszyne.

2. Smarowanie maszyny odbywa sie raz na dwa miesigce przez firme serwisujaca.
Maszyna jest smarowana olejem ,maszynowym”. Olej jest wlewany przez osobe
serwisujaca w otwory umieszczone na korpusie, ktére umozliwiajg biezace
smarowanie maszyny podczas pracy.

3. Dokrecanie docisku odbywa sie 2-3 razy w ciggu dnia przez uzytkownika dane;j
maszyny. Osoba obstugujaca maszyne ,Victoria” ma za zadanie sprawdzenie luzéw
powstatych podczas uzytkowania maszyny i zniwelowanie ich poprzez dokrecenie
$rub kluczem numer 22.

13
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4. Kontrola wykrojnika odbywa sie na poczatku wykonywanej pracy (serii).
Pracownik przed umieszczeniem wykrojnika w mocowaniach maszyny sprawdza go
za pomocg przymiaru w celu ustalenia zgodnos$ci wymiaréw wykrojnika ze wzorem
projektu, a takze sprawdza czy noze nie sg uszkodzone.

5. Czyszczenie wykrojnika odbywa sie co 250 szt. wykrojonych opakowan przez
uzytkownika maszyny. Pracownik czySci za pomocg zmiotki i punktownika
pozostatosci po wykrojonym materiale, ktéry znajduje sie na ostrzach.

6. Wymiana blachy odbywa sie co 5.000 uderzen przez uzytkownika maszyny.
Pracownik drukarni wymienia zuzytg blache (po przekroczeniu 5.000 uderzen).
Blacha umieszczona na stole maszyny przytwierdzona jest za pomocg $rub, ktére
nalezy odkreci¢, aby wyciagnac blache. Nowo przytwierdzony element odttuszczany
jest za pomoca rozpuszczalnika nitro.

7. Naciag pasa jest regulowany raz na dwa miesigce przez serwis.

Pas transmisyjny systematycznie zuzywa sie poprzez Scieranie co 1.000.000.000
obrotow. Zuzyty pas mozna poznac po czeSciowym starciu klinéw. Pas wymienia sie
odkrecajac silnik maszyny, zdejmujac jego ostone poprzez odkrecenie kola
napedowego. Na koto napedowe zaktadany jest nowy pas zabezpieczajac
pierscieniem mimos$rodowym.

1.4.2 Material Requrements Planning

Kolejnym narzedziem ,Lean” wykorzystanym w omawianym przedsiebiorstwie
bedzie MRP - Material Requirements Planning, ktére umozliwia planowanie potrzeb
materiatowych na podstawie danych o strukturze wyrobu, informacji o stanach
magazynowych, stanu zamdwien w toku i planu produkgji.

Planowanie zapotrzebowania materiatéw:

Na kazde z pudetek potrzebny jest jeden arkusz kartonu z mikrofali dwuwarstwowej
o wymiarze 35-50.

Na 1.000 pudetek nalezy uzy¢ 1 litr farby jednego koloru.

Na kazde 10.000 sztuk opakowan potrzebna jest jedna euro paleta.

Przy planowanej produkcji opartej na planowanym zapotrzebowaniu na pudetka,
zuzyte zostanie:

50.000-2 = 50.000 szt. kartonu z mikrofali dwuwarstwowej o wymiarze 35-50

oraz:

222%= 50 litrow farby jednego koloru
10.000

a takze:
50.000
10.000
W ciggu jednego dnia przedsiebiorstwo zuzywa: 2.000 kartonu z mikrofali

dwuwarstwowej o wymiarze 35-50 oraz 2 litry farby jednego koloru.

=5 palet euro
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1.4.3 JustIn Time

Doktadne zaplanowanie produkcji i potrzeb materiatéow pozwoli drukarni
,Serigrafia” na prawie catkowite zrezygnowanie z magazynu, co obnizy
niepotrzebne koszty zwigzane z utrzymaniem zapaséw. Znajac doktadng ilo$¢
zamOwienia i terminu mozna ztozy¢ zamowienie u dostawcy odpowiednig ilo$¢ dni
wcze$niej oraz bezposrednio po wyprodukowaniu zaméwienia - dostarczy¢ do
klienta. Wigze sie to w wykorzystaniem nastepnego z narzedzi Lean Management -
systemem JIT - czyli dostawa dokladnie na czas [11].

Korzystajac z dostepnym danych dotyczacych zapotrzebowania i dostawcow
mozemy doktadnie wyliczy¢ jaka powinna by¢ optymalna partia dostawy, okres
dostawy oraz jaki zapas minimalny powinien znajdowac sie w firmie:

e sprzedaz tygodniowa (St)=10.000

e zapotrzebowanie tygodniowe (Zt) = 12.000

e okres sktadania zaméwien (T) = 2 tygodnie

e okres dostawy (0Od)= 3 tygodnie

e cena(C)=2zt

e koszt ztozenia zamdwienia (Kd) = 200 zt

e koszt utrzymania zapasu (Ks) = 20%

Q= ,2~Kd~D _ ’(2~200-520.000) — 20.400
Ks-C 0.25-2

Stad wynika, Ze optymalna partia dostawy powinna wynosi¢ 20.400 sztuk kartonow;

T= [()-52=2

Co oznacza, ze okres dostaw powinien odbywac sie co 2 tygodnie:

Z = (St-t) + (Zt-0d) = (10.000-2) + (12.000-3) = 56.000
Wyznaczajac zapas, ktory powinien znajdowac¢ sie w firmie na poziomie 56.000
sztuk kartondw.
Korzystajac z wyliczonych wcze$niej wartoSci, mozna na tej podstawie wyznaczy¢
minimalny i maksymalny punkt zamawiania, ktére wynosza odpowiednio:

Min = 10.000-2 = 20.000 sztuk,

Max = 12.000-3 = 36.000 sztuk.

1.4.4 Kanban

Kolejnym usprawnieniem niwelujagcym straty bedzie odpowiednia segregacja
produktéw uzywanych w procesie produkcyjnym. W hali drukarskiej farby i kartony
utozone zostang na specjalnych regatach. Ich ilo$¢ jest obliczona na podstawie
wielkos$ci produkcji na dzien. Obecnie w przedsiebiorstwie, w jednym pojemniku
jest 2.000 sztuk kartonu z mikrofali dwuwarstwowej o wymiarze 35-50. W regale
kanbanowym beda znajdowac sie dwa takie pojemniki, aby pokry¢ zapotrzebowanie
na dwa dni robocze. Drugim waznym sktadnikiem procesu jest farba, ktéra takze
bedzie znajdowac¢ sie w odpowiedniej ilosci 2 razy po 2 litry, aby pokry¢
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zapotrzebowanie na 2 dni. Po kazdym dniu z magazynu uzupelniana zostanie
potrzebna ilo$¢ farby i kartonu.

Kanban ma za zadanie sterowanie zapasami. Jest to kolejny krok pozwalajgcy na
prawie catkowitg eliminacje magazyndéw. Magazynowanie przedprodukcyjne,
poprodukcyjne jak i miedzyoperacyjne jest znikome, gdyz wszelkie materiaty od
dostawcdéw sg dostarczane doktadnie na czas (JIT) i to samo dzieje sie, jesli chodzi o
wysytke wyrobu gotowego [4].

1.5 PODSUMOWANIE

W zwigzku ze specyfika pracy oraz wielko$cia omawianego przedsiebiorstwa,
spos$rod wachlarza dostepnych narzedzi Lean Management wybrano te, ktére beda
optymalne dla procesu produkcyjnego, czyli:

e Material Regurements Planning (MRP),

¢ JustIn Time (JIT),

e Kanban,

e 5,5,

e Total Productivity Maintenance (TPM).

Widoczne zmiany po wdrozeniu narzedzi ,Lean” przy restrukturyzacji i
optymalizacji procesu produkcyjnego mozna zaobserwowa¢ na kilku poziomach
funkcjonowania przedsiebiorstwa [11]:

1. Znajomos¢ Lean Management

Wszyscy kierownicy moga prowadzi¢ szkolenia z zakresu ,Lean”, a ponad 70%
pracownikéw drukarni rozumie wizje kierownictwa, zna zasady oraz metody i
techniki narzedzi Lean Management.

2. ZaangazZowanie pracownikow

Zdecydowana wiekszoS¢ pracownikow jest w pelni zaangazowana w ciggte
zwiekszanie produktywnosci i poprawe jako$ci. Zmiana mys$lenia pracownikéw z
podejscia ,to nie moja sprawa” na ,produkcja jest naszg sprawg”.

3. Mierniki zarzqdzania

Wszystkie mierniki sg bezposrednio zwigzane z celami przedsiebiorstwa i okreslone
sg dla nich wartosci docelowe. Mierniki powigzane sg z procesami zachodzgacymi w
firmie, dla ktérych wyznaczeni zostaja odpowiedzialni za nie pracownicy (dbajacy
takze za aktualizacje na tablicach informacyjnych komoérek).

4. Zorientowanie na klienta

Klienci sg integralng cze$cig calego zespotu, gdzie rutynowo angazowani sg do
wspoélnych akcji usprawniajacych. Firma dba o system efektywnej komunikacji z
klientem, co odzwierciedla sie widocznym wysokim poziomem zadowolenia.

5. Zarzqdzanie jakosciq

Koszt jako$ci jest minimalny, a zyski maksymalne. W przedsiebiorstwie odbywaja
sie inspekcje wynikajace z wymagan klienta i na tej podstawie odbywa sie petla
sprezenia zwrotnego inicjowana przez wyniki audytéw. Za poziom jakosci
odpowiada kazdy wykonawca.
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6. Struktura organizacyjna

Delegowanie uprawnien i odpowiedzialnoSci jest normg, a kierownictwo jest
elastyczne i szybko dostosowuje sie do zmiennego otoczenia. Przedsiebiorstwo jest
zorientowane procesowo i produktowo.

7. Wykorzystanie zespotow

Samodzielno$¢ i ciggte doskonalenie zespotéw, ktoére sg tworzone do realizacji
konkretnych zadan. Powyzej 80% pracownikoéw jest zaangazowana w prace, w
zintegrowanych zespotach. Lider kazdego zespotu zna i stosuje techniki zwigzane z
rozwojem i podnoszeniem efektywnosci kazdej komérki.

8. Optymalizacja proceséow

Pelne zaangazowanie zespotdéw, ktére systematycznie analizujg procesy w
przedsiebiorstwie w celu osiggniecia najlepszych wynikow. Wprowadza sie
powigzania pomiedzy wszystkimi procesami, aby doprowadzi¢ do pelnej integracji.
Optymalizowany jest caty proces zaspokajania potrzeb klienta, a szybko$¢
przeptywu strumienia wartosci zwieksza sie o minimum 10%.

9. System 5 ,S”

Drukarnia jest czysta i schludna. Obowigzuje system zapewniajacy biezaca ocene i
utrzymanie wszystkich poziomoéw 5 ,S”.

10. Wielozawodowos¢

Ponad 80% pracownikéw firmy posiada wiecej niz jeden zawodd. Pracownicy
przemieszczaja sie od jednej do drugiej maszyny produkcyjnej. Wszystkie procesy sa
wspdlnie opracowywane przez operatoréw i technologéw. Plan szkolen jest
dostosowywany do aktualnych potrzeb pojawiajacych sie w przedsiebiorstwie.

11. Utrzymanie sprawnosci maszyn

Komorki produkcyjne systematycznie oceniajg efektywnos$¢ i gotowoS$¢ maszyn z
punktu wymagan procesu. Istnieje petna wspétpraca komérek produkcyjnych z
komérka utrzymania ruchu. Komorki produkcyjne przejmuja  peing
odpowiedzialno$¢ za utrzymanie sprawnos$ci maszyn. Program TPM zrealizowano
dla minimum 70% maszyn i urzadzen. Sredni wspétczynnik gotowosci maszyn
utrzymuje sie na poziomie powyzej 80%.

12. Zarzqdzanie poddostawcami

Ze wzgledu na prawie catkowite zrezygnowanie z magazynu dla surowcéw
zminimalizowano baze poddostawcow. Wiecej niz 90% dostarczanych wyrobow
pochodzi od kwalifikowanych dostawcéw i nie podlega kontroli dostaw. Partnerskie
stosunki z dostawcami przyczyniaja sie do ponoszenia zadowolenia i korzysci
klienta. Ujednolicony system planowania sprzyja peinej wymianie danych z
poddostawcami.

13. Logistyka

Wszystkie surowce i pétprodukty dostarczane sg przed dostawcoéw bezposrednio do
komorek produkcyjnych. Zero brakéw i opdznionych dostaw. Powyzej 90%
dostarczana jest w systemie JIT.

17



2019
Volume 8 | Multidyscyplinarne Aspekty Inzynierii Produkcji

issue 2

14. Optymalizacja zapaséw

Poziom zapaséw jest optymalny i doktadnie wyliczony na podstawie aktualnego
zapotrzebowania. Dostawy materiatléw sg czeste i w matych partiach bezposrednio
na linie produkcyjna.

Usprawnienia zastosowane przez przedsiebiorstwo wynikaja z tak zwanych
»dobrych praktyk” zarzadzania zmiang. Bardzo mocno zostata zaakcentowana
konieczno$¢ zmiany sposobu myslenia wszystkich pracownikéw oraz kierownikow,
zgodnie z zalozeniami zasad Lean Management. Zmiana kultury organizacyjnej to
jedno z trudniejszych  przedsiewzie¢ zwigzanych z restrukturyzacja
przedsiebiorstwa przy wykorzystaniu tej metody. Réwnie waznym kolejnym
zagadnieniem bedzie potwierdzenie, Ze nie prowadzi ona do redukcji miejsc pracy,
tylko jest szansg na ich zachowanie.

Przedsiebiorstwa, ktére podejma ryzyko i zdecyduja sie na restrukturyzacje poprzez
zastosowanie Lean Management, mogg liczy¢ na rozw0j i poprawe
konkurencyjnos$ci. Wdrazanie tej metody bedzie takze zgodne z interesem
spoteczenstwa, gdzie powinno tworzy¢ warunki sprzyjajace jej szerokiemu
zastosowaniu a przemysle krajowym [9].
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LEAN MANAGEMENT JAKO METODA OPTYMALIZAC]JI PROCESU PRODUKCYJNYEGO

Streszczenie: Przedstawiona zostata geneza procesu zmian, na przyktadzie drukarni, w
nawigzaniu do problemu powodzenia wprowadzanych zmian pod katem uwarunkowan
zewnetrznych i wewnetrznych. Wdrozona zostala metoda doskonalenia - Lean
Management. Opracowane, przeprowadzone i przedstawione badania zwigzane z
wykryciem probleméw powstajacych podczas procesu produkcyjnego, staty sie punktem
wyj$ciowym przy wyborze odpowiednich narzedzi stuzacych eliminacji marnotrawstwa.

Stowa Kkluczowe: restrukturyzacja, Lean Management, JIT, Kanban, MRP, optymalizacja,
jakos¢, TPM

LEAN MANAGEMENT AS A METHOD OPTIMIZATION OF THE PRODUCTION PROCESS

Abstract: Presented was the Genesis of the proces changes, for example, the printer
»Serigraph”, in reference to the problem good luck changes for the external and internal
conditions. Implemented improvement method - Lean Management. Developed, conducted
and presented a study related to the detection of problems arising during the production
proces, have become the starting point when choosing the appropriate tools to eliminate
waste.
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