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.Y OPOLSKA OMAWIANE ZAGADNIENIA ©:

IS b

Geneza Lean Manufacturing

Podstawowe elementy filozofili Lean Manufacturing

Cele | korzysci wdrozenia Lean Manufacturing

Lean Manufacturing jako zmiana w kulturze organizacyjne)
Podstawowe zrodta marnotrawstwa (muda)

5S

Poka Yoke

Lean Office, odchudzamy prace biurowq

Ciagte doskonalenie

OCONOAAEWONE
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Q) FolrEcha DEFINICJA LEAN (&)

Termin LEAN w dostownym tlumaczeniu oznacza WYSZCZUPLANIE
lub ODCHUDZANIE

W odniesieniu do przedsiebiorstwa oznacza sposob zarzadzania organizacja
| procesami przedsi¢biorstwa w taki sposob, aby Klienci zamawiajacy
wyrob/ustuge ptacili za jego/je} wytworzenie, a nie za m.in..

* funkcjonowanie ztozonej struktury organizacyjnej
= magazynow, hal | srodkow transportu

= obstugi awarii

= btedy | pomytki produkcyjne

= biurokracje
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Lean Manufacturing - "lean™ (ang.: szczuptly), poniewaz: wykorzystuje
mniej wszystkiego w porownaniu z tradycyjna ,,masowgq” produkcja.

Mniej:
* ludzkiego wysitku
* urzadzen
e Czasu
*  miejsca

Lean Manufacturing - jest oparty na Systemie Produkcyjnym
Toyoty (TPS- Toyota Production System)

Cel: dostarczenie klientom:
« wiasciwego wyrobu
« we wiasciwym czasie
« we wiasciwej ilosci
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.produkcja, ktora daje coraz wiecej,
uzywajgc coraz mniej - coraz mniej
ludzkiego wysitku, mniej urzagdzen,
mniej czasu i mniej miejsca, dagzac
rownoczesnie coraz bardziej do
zaopatrzenia klientow w dokiadnie w
to co oni chcg”

James Womack | Daniel Jones
~Machine that changed the world”
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Lean Manufacturing jest filozofig wytwarzania, ktora przez
eliminacje marnotrawstwa, pozwala na skrocenie czasu
pomiedzy ztozeniem zamowienia, a wystaniem produktu.

Konwencjonalne wytwarzanie

Marno

trawstwo
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Lean Manufacturing jest filozofig wytwarzania, ktora przez
eliminacje marnotrawstwa, pozwala na skrocenie czasu
pomiedzy ztozeniem zamowienia, a wystaniem produktu.

Lean Manufacturing
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A CSEGTeRA GENEZA LEAN MANUFACTURING o

Nazwa Lean Management zostata uzyta po raz pierwszy | wymyslona
przez naukowcow z Massachussets Institute of Technology
w Bostonie:

= Jamesa P. Womacka
= Daniela T. Johnsona
= Daniela Roos

W 1991r. opublikowano prace: ,,The Machine That Changed the World™
(,Maszyna, ktéra zmienifa $wiat”), w ktérej porownywano parametry
nakiadow 1 wynikow w przedsiebiorstwach japonskich,
amerykanskich, europejskich
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A OPOLSKA GENEZA LEAN MANUFACTURING ©;

Za lidera uznano japonskg firme Toyota Motor Corporation z systemem
Toyota Production System - TPS

* TPS - pierwszy odchudzony system wytworczy, nazwany Lean
Manufacturing, tworzony ponad 40 lat, ojciec TPS — Taiichi
Ohno

* odchudzona produkcja:

,daje mozliwosc, aby produkowac coraz wiecej,
wykorzystujgc coraz mniej: ludzkiego wysitku, urzgdzen, czasu,
miejsca, przy jednoczesnym zblizaniu sie do osiggniecia celu,
Jakim jest dostarczenie klientom dokfadnie tego czego chcg”
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Tylko 1 — 5 % wszystkich
czynnosci w procesie

NIE DODAJACE WARTOSCI,
ALE KONIECZNE -

ﬂ’

—”
-

-




Dodawanie Wartosci

Dziatania za ktdre klient chce zaptacié.

Przykiady z produkciji: Przykitady z ustug:
» obrobka « projektowanie

» odlewanie produkiu
« formowanie tworzenie listy ptac

* malowanie ekspresowa dostaw

© montaz diagnostyka =
* opracowanie _ N\ \.
technologil patentowanie

« dostep do interretu
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ANOPOISKA  GLOWNE ZASADY LEAN MANUFACTURING @

1. Definiowanie wartosci z punktu widzenia Klienta

2. Myslenie o strumieniu wartosci jako procesie tworzenia
wartosci dodanej dla Klienta

3. Swobodny, ciggty przeptyw produkcji — filozofia uzycia srodkow
produkcii

4. Produkcja uruchamiana na zadanie klienta (,,pull production™)

5. Ciagte doskonalenie procesu
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2 FSpTECHAR CO ROZNI FIRME STOSUJACA LEAN @

OD INNYCH FIRM

» bezposredni wptyw pracownikow na to, co dzieje sie w firmie

» duzy wklad kazdego pracownika w proces doskonalenia, ktory
dobrze wykonuje swoje zadania, szuka, wskazuje, rozwiazuje
zauwazone problemy

* prak podziatu na wykonawcow | usprawniajacych dziatanie

* mozliwosC rozwigzania wieksze] ilosci problemow w krotszym
czaslie, przy zaangazowaniu ludzi na kazdym poziomie struktury
organizacyjnej
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2 ) PP CEL PRZEDSIEBIORSTWA LEAN @

Wytworzenie | dostarczenie produktu i ustugi:

" W postaci, w czasle, w miejscu, w cenie, dostosowanych do wymagan
klienta:

» przy zerowych stratach
» W bezpieczny sposob

» z zyskiem
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A OPOLSKA TPS — TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

-
Ciggle doskonalenie (kaizen),

UcCZenie sie, rozwazne

R¢ Wiﬂ;z anie podejmowanie decyzji, szybkie
Dl'ﬂtﬂ-EHTI ’ wdrazanie tych decyzj
-
: Wiychowywanie liderdw,
Ludzie | sZzacunek dla ludzi
bartnerzy/dostaw oraz partnerdwidostawcow
Ciagly przephtyw, redukcja
. a a ; pmﬂﬁtﬂjm
FProcesy i eliminacja oraz brakéw, wyrdwnywanie
marnotrawstwa obcigZzenia standaryzacia itp..
Decyzje podejmowane
Dalekosigzna wizja w kontekscie celow
diugoterminowych
A

sridio: &34 Droga Tayoly, K Liker, Wewa 2014
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A OPOLSKA STRUMIEN WARTOSCI ©

1. Wydzielenie logiczne wszystkich etapow, krokow, czynnosci od
zamowienia do dostawy

2. Analiza kazdego kroku

=  kwestionowanie czy jest konieczny?
= czy z punktu widzenia Klienta produkt/ustuga bedzie mniegj
wartosciowa bez tego elementu?

3. Wiele krokow procesu koniecznych WYLACZNIE ze wzgledow
wewnetrznych

= zasztosScl organizacyjne, technologiczne, finansowe
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ALY OPOLSKA STRUMIEN WARTOSCI ©

ciecie Srutowanie scalanie spawanie prostowanie  malowanie

Co to jest?

Wszystkie czynnosci przydajgce wartosSci | nie przydajgce wartosci,
konieczne, aby wytworzyC produkt/ustuge | dostarczyc¢ do Klienta
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\rouema PRZYKEAD — CZAS CYKLU, A CZAS PRZEJSCIA /@

OPOLSKA

(LEAD TIME) W WARSZTACIE SAMOCHODOWYM

Czas przejscia (Lead Time) — od przekazania zlecenia serwisantowi

NV A WNR

do odbioru samochodu z warsztatu

Wprowadz samochdd na kanat -5 min.
Znajdz odpowiedni filtr i ole;] - 10 min.
Odkrec korek z miski olejowej - 2 min.
Wylej olej i zakrec korek - 4 min.
Zmien filtr -5 min.
Wlej nowy olej - S5min.
Wyjedz samochodem z warsztatu - 2 min.

ﬁ/@)‘ Czas cyklu procesu 31 min.
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AN Srhka  ORIENTACJA NA STRUMIEN WARTOSCI

Strumien przeptywu wartosci / Lead Time

Czynnosci nie dodajgce wartosci arto

Podejscie tradycyjne do usprawnien

Czynnosci nie dodajgce wartosci Wartosc
A
Wykonuj czynnosci dodajgce wartosc x2

szybciej

Podejscie eliminacji strat = MUDA

Redukcja MUDY o 50 % Czynnosci nie dodajgce wartosci
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OPOLSKA SYMBOLE DLA DANYCH

czas cyklu C/T

czas przezbrojenia C/0
dostepnos¢ stanowiska [%)]
Zmianowosc

liczba operatorow

liczba rodzaju produktow
dostepny czas pracy
wspotczynnik / ilosCc brakow

C/T = 39 sekund

C/C = |10 minut

2 zmiany

Dostepnosé = 100%

Dostepne 27600 sek.
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.\ PouTECHca PRZYKLADOWE SYMBOLE

IKONY DOTYCZACE PRZEPLYWU

MATERIALOW
C/T = A4S sek
MONTAZ C/O = 30 min
: |
Przedsigbiorstwe 3 zmiany
’ XYZ 300 sztuk
' 2% brakow | dzient
Proces Zakiad zewnetrzny Dane Zapasy
wytworczy
Weerek + moks. 20 sztuk
czwartek
ax ) > —FAFg—-
Transport scmo- PCHANIE Gotowe wyroby Kolejka FIFO
chodowy Ydo klienta
IKONY OGOLNE — ( 1
=

Supermarket Ssanie
{ bQ.OJEﬁDA \ O )

Kaizen Bufor lub zopos Operator
bezpieczenstwa
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IKONY DOTYCZACE PRZEPLYWU
INFORMACJI
‘— m
Przeplyw informacii Przeplyw informaciji
drogq elektroniczng
% 1)
Kanban * Kanban
tfransportowy produkcyjny
. Karty kanban
‘i ﬁ)- - przemieszczane
partiami

PRZYKLADOWE SYMBOLE

Harmonogram Poziomowanie
pProdukcii
Kanban Skrzynka na karty
sygnalizacyjny kanban
Ssanie Harmonogramowanie
sekwencyjne typu
"idz | zobacz”
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AN ST WARTOSC - DEFINICJA, CZYNNOSCI ©

DEFINICJA: uzytecznosSC dostarczana klientowl we wiasciwym czasie,
miejscu | w odpowiedni sposOb za godziwg cene

CZYNNOSCI:
» majace na celu zwiekszenie wartosci w oczach klientéow zewnetrznych

» typ | Muda - czynnosci, nie zwiekszajace wartosci w oczach klientéw
zewnetrznych, wewnetrznych, wymagane w obecnym modelu
biznesowym, nie da sie ich wyeliminowac od razu

» typ Il Muda - czynnosci, nie dodajace wartosci w oczach klientéw
zewnetrznych, wewnetrznych, tatwe do zidentyfikowania, wyeliminowania.
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A OPOISKA MARNOTRAWSTWO - MUDA ©

Marnotrawstwo / Muda:

czynnosc nie przydajaca wartosci a jedynie koszty

poszukiwanie przyczyn i ich eliminacja

7 typow strat
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A OPOLSKA STRUMIEN WARTOSCI, WARTOSC

namatorial | material  materiahs  paramptrow  Obrobla Odmocowanie  Przeniesienie
na pole odktadcze
A co z resztg czynnosci? ) 1
Czas dodawania
wartosci VA
Wg badan tylko 5% czynnosci w przecigtnym - NVA
przedsiebiorstwie dodaje wartos¢ — reszta czyli

0
95% to marnotrawstwo |:| VA

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



A OPOLSKA WARTOSC DLA KLIENTA - PRZYKLAD

Umieszczamy na fakturze dla klienta za wykonany wyrob zestawienie:
= Materiat: 300 tys. PLN
= Robocizna: 200 tys. PLN
= Transport wewnetrzny: 80 tys. PLN
= Kontrola Jakosci: 100 tys. PLN
= Naprawa brakow: 50 tys. PLN
= Koszty awarli; 20 tys. PLN
= Magazynowanie: 50 tys. PLN
PLN RAZEM:; 800 tys. PLN

1. Ktore z tych pozycji bedg pokazywaty wyraznie ktopoty firmy?
2. Jak zareaguje na nie klient?
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Gtownym zatozeniem Lean Manufacturing
Jest eliminacja wszelkich strat




STRATY to:

Elementy w procesie wytwarzania marnujace
czas, wysilek, koszty , a niedodajace
wartosci.

Do zapamietania:

 Strata jest oznakg a nie przyczyna problemu

straty wskazujg problemy na poziomie
procesu, strumienia, firmy itd.




O\ Poumea 7 TYPOW STRAT - ZRODLA MARNOTRAWSTWA

Rodzaj
marnotrawstwa

OPOLSKA

NADPRODUKCIA

TRANSPORT

ZAPASY

PRZETWARZANIE

OCZEKIWANIE

RUCH
DEFEKTY

Produkowanie wczesniej lub w wiekszych ilosciach niz aktualnie potrzeba w
kolejnym kroku procesu lub wiecej niz potrzebuje klient

Niepotrzebne przemieszczanie materiatow , towarow i wyrobow w procesie.
Spowodowane ztym planowaniem przestrzeni, nieznajomoscia strumienia

wartosci

Wszelkie surowce, produkty w toku (WIP) lub wyroby gotowe, ktére s3
przechowywane; powodowane przez nadprodukcje i pojawiajgce sie pomiedzy
stanowiskami/procesami

Wykonywanie dziatarh dodatkowych i zbednych z punktu widzenia Klienta.
Spowodowane brakiem koncentracji na kliencie, postawa "Zawsze zrobilismy to
w ten sposob” postawa itp.

Oczekiwanie osoby lub czescig na wykonanie dziatania/operacji. Spowodowane
problemami w tanicuchu dostaw, waskimi gardtami, przestojami

Zbedny ruch pracownika w procesie. Spowodowany ztg organizacja pracy, zia
obstuga stanowiska pracy lub barakiem standardowych procedur operacyjnych.

Przypadki niespetnienia wymagania klienta, braki, usterki, btedy i ich naprawa

+ Niewykorzystane Umiejetnosci

i
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Nadprodukcija
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* Produkowanie wiecej niz trzeba lub zbyt wczesnie

* Produkcja ,,na wszelki wypadek™

» Czas przezbrojen jest zbyt dtugi, przez co serie produkcyjne
sg dtugie

 Powoduje powstawanie pozostatych strat



Czego szukac by zidentyfikowac nadprodukcje?

 Nadmiernych zapasow

* Duzych partii

* Braku potaczen miedzy operacjami

« Zapasow na podajnikach

* Dtugich lub skomplikowanych przezbrojen

* Braku spetniania wymagan klienta

» Ztej jakosci — ey ¥ ¢

* Braku elastycznosci —



Niepotrzebne zapas

* S zaprzeczeniem jakosci | produktywnosci

» Zwiekszajg czas wytworzenia | dostarczenia do klienta

* ,Zamrozony kapitat”

* Ukrywaja prawdziwe problemy

 Wymagaja — liczenia, magazynowania, przemieszczania, szukania



@ Niepotrzebne zapasy

PRACA &

MATERIAL MORZE ZAPASOW PRODUKTY

S ’

SLABE
ZROWNOWA
ZENIE PRACY

NIEPCRZADEK

NIEDCSTATECZINA
KOMUNIKACJA

MALDMIERNE

CZASY
PRZEZBROJEN

BEZFRODUKTYWNA
CBSEUGA




Gdzie szukac by zidentyfikowac zapasy?

* Miejsca skiadowania
» Palet
* Pojemnikow
 Opakowan
* Niewykorzystywane
narzedzia
na stanowiskach
* Regaly sktadowania
 Materiaty pouktfadane
W stosy
(magazyny/magazynki)
* Materiat odstawiony
W niewtasciwe miejsce




3

Braki / Poprawy

* Produkty zle wykonane - wynikaja z pospiechu, ziego
procesu, ztego nadzoru, kontroli

 Powodujg dodatkowe koszty — materiat trzeba wyrzucic¢ badz
poprawic



Gdzie szukac straty zwigzanej z poprawami?

» Materiaty poprawiane
oraz braki

* Obszary popraw /
Kwarantanny

 POprawa w procesie

« ZWroty od Klienta /
reklamacje

* 100% Iinspekcja
(w zaktadzie lub u Klienta)



Zbedne
przetwarzanie

* Wykonywanie zbednych krokow w procesie obrobki
* Uzywanie nieodpowiednich narzedzi

* Wykonywanie czynnosci niepotrzebnych
 Dodawanie wartosci, za ktora klient nie ptaci



e Wielokrotne kontrole

 Nadmierna liczba czynnosci
do wyprodukowania wyrobu

* Problemy z wydajnoscia
* Kontrole ilosciowe
* Material poza granicami specyfikacji

» Stacje pomiarowe / Inspekcyjne



Zbedne
przemieszczanie

* transport niedostosowany do przewozonych materiatow

* niepotrzebny transport

* przemieszczanie elementow, czesci, potwyrobow, wyrobow
czesciej, niz to jest koniecznie



Na co zwracac uwage by zidentyfikowac strate
zwigzang z transportem?

* wozki widiowe

» wozki paletowe

* Zuzycie pudetek,
etykiet
transportowych

» Szerokie przejazdy

* podajniki

 dtugie czasy
dostaw




Nadmierny ruch

Jesli pracownicy:

T0.

Muszg czesto sie schylac po materiat

Podnosic zbyt ciezkie rzeczy

Wysilac wzrok aby cos dostrzec

Nie majg zorganizowanego stanowiska pracy utatwiajgcego Im
dostep do wszystkich potrzebnych rzeczy

Produkujg wadliwe czesci
Szybcie) sie mecza
Nie sg zaangazowani



Czego szukac, by zidentyfikowac nadmierny ruch?

* Niepouktadanych narzedzi
pracownikow, ktorzy:

* przenoszg ciezkie przedmioty,
pojemnikKi

* przechodzg pomiedzy
procesami

* Opuszczajg miejsce pracy

* szukajg materiatu, narzedzi
* powtarzajacych sie zdarzen
wypadkowych
* suwnic, przenosnikow, wozkow
| innych urzadzen transportu




Oczekiwanie

* na materiat
* Na zlecenia
* Na pracownikow

* Na narzedzia, maszyny
* na decyzje



Na co zwracac uwage by zidentyfikowac strate
zwigzang z oczekiwaniem?

* 0czekiwanie na
narzedzia, materiat,
operatora, Itp.

* pOStoje maszyn

 palety, pojemniki,
rozne rzeczy stojace
W przejsciach

 dtugie przebudowy

* duze partie

£0r rrofer bheals o
clese deor firmly,




Niewykorzystany
potencjat ludzki

* Niewykorzystane pomysty zalogi
* Brak rozwoju pracownikow
» Zte zarzadzanie talentem ludzkim




Gdzie szukac straty zwigzane) z niewykorzystanym
potencjatem ludzkim?

* prak efektywne] komunikacj
pomiedzy Pracownikami,
Kierownikami, Managerami

* prak  wiedzy, umiejetnosci
| zaangazowania pracownikow
oraz kadry zarzadzajacej

* nieefektywna realizacja zadan

 prak lub stabe szkolenia

* wysoka rotacja pracownikow




A OPOLOKA ISTOTNE OSZCZEDNOSCI 65

,Nieprawdag jest, ze mamy mato czasu.
...My go tylko zbyt wiele marnujemy”

Sokrates

Nawet drobne oszczednosci sg wazne!!!

» 5 minut dziennie daje 2,5 dnia rocznie
» 30 minut zmarnowanych dziennie daje 3 tygodnie rocznie
» 1 godzina zmarnowana dziennie daje 1,5 miesigca rocznie

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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A Y OPOI KA KONCEPCJA PRZEPLYWU @

1. System pchajacy / PUSH zasoby dostarczane na podstawie prognoz
| planow

2. System ciggniony / PULL

metoda kontroli przeptywu zasobow (ludzi, materiatdw) oparta na
ustalonych zasadach oraz aktualne] sytuacji w systemie (przeptyw

Informacji w czasie rzeczywistym)
ciagniecie oznacza ,nie ma przekazania materiatu bez WYWOLANIA

celem jest planowanie pracy bez zmian obcigzenia praca
czas cyklu i takt procesu

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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1.
System ,,pchajacy” (z ang.: push.)

Jest on najgorszym rodzajem przeptywu.

H EEEEN

<




Produkcja partiami w systemie ,,pchajacym” (,,push”)

(1szt./ 1 min.)

Zapas

Operator A

Zapas

OO OO OOO

—)

Operator B
Zapas Zapas

Operator C
Zapas Zapas

21 min




1. System ,,Pchajacy” (Push)

W tym systemie po prostu produkujemy,
po czym "wypychamy" wyroby do kolejnego procesu

Wadg systemu jest gromadzenie duzych zapasow,
brak kontroli nad kolejnoscig produkcit

System ,,Pchajacy” to najczesciej duze partie produkcyjne, co w razie
wykryte] wady, bedzie oznaczac kontrole / poprawe lub ztomowanie
duzych ilosci wyrobow czyli wieksze koszty

Najmnie| efektywny | wydajny rodzaj przeptywu



2.
System ,,ciagnacy” (z ang.: puill)

Jest obarczony mniejszg iloscig strat,
marnotrawstwa niz system ,,push”

G



System ,,ciagnacy” (,,pull”)

Kanban

TIMKEN -
szlifowanie

G,

ciagniecie

Supermarket

(zapas
kontrolowany)

Kanban

TIMKEN -
montaz

G,

ciggniecie

Supermarket
(zapas
kontrolowany)

Klient
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2. System ,,Ciagnacy” (Pull)

System pull polega na uzupetnianiu tylko tych materiatow, ktore
zostaty zuzyte przez kolejny proces

Informacja 0 zuzyciu jest wysytana na poprzedni proces za
pomocg KANBANA (kanban - sygnat)

System ,pull” jest obarczony mniejszg iloscig strat/marnotrawstwa
niz system ,push”

Poziomy zapasow s3g ustalone | kontrolowane
(tzw. SUPERMARKETY)

Zarzadzanie wizualne (pola skitadowania sg opisane,
tablice Kanban, zapasy oznaczone)



A Y OPO| KA SYSTEM CIAGNIONY | PCHAJACY

Czas przejscia z punkiu
widzenia klienta

Czas przejscia
w produkci Transport
el

MODEL PULL /l/l/

——

MODEL PUSH Czas przejécia z punktu
~widzenia klienta

Czas przejscia
Skladowanie Transport
__ wprodukej Skiadowanie po

- — el e —r

Klient

Froio: na podatawie s 32 Produlica w systemie pull, ProPublishing Wrodaw 2011
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Porownanie rodzajow przeptywu wyrobu

Tradycyjny system System lean
(System Push) (System Pull)
-wysokie, niekontrolowane zapasy - obliczone | przestrzegane poziomy
(nieracjonalne) zapasow
- duze zapasy w toku produkcji (WIP) - zarzgdzanie przez raportowanie
- zarzadzanie w stylu ,gaszenia pozarow” Sptywu produkcjl
- duze partie produkcyjne - mate partie produkcyjne
- problemy jakosciowe - zmniejszenie ilosci problemow
- przewidywanie wielkosci produkgji Jakosciowych
- sprecyzowana wielkos¢ produkcji




A Y OPO| KA PODSTAWOWE NARZEDZIA LEAN @
= 5S - stuzy eliminacji marnotrawstwa wynikajgcego z bataganu, braku lub

Kis W,

niewtasciwej utozenia czesci/narzedzi, ztej lokalizacji, oznaczenia

= Kanban - pomaga eliminowac nadprodukcje, miedzyoperacyjne zapasy

« SMED (Single Minute Exchange of Die — skracanie czasOw przezbrojen
w przypadku czestych zmian obrabianych wyrobow

* TPM (Total Productive Maintenence) — zarzadzanie utrzymaniem ruchu,
pozwalajgce redukowanie kosztow awarii, innych nieplanowanych

przestojow
* OPF (One Piece Flow) — przeptyw jedne| sztuki

= Standaryzacja pracy — budowanie odpowiednich standardow dla kazdej

operac|i
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AN PG TokA PODSTAWOWE NARZEDZIA LEAN &

Heljunka — poziomowanie planu produkcji niezbedne dla wytwarzania
krotkich serii roznorodnych wyrobow odpowiednio do zapotrzebowania
klienta

Balansowanie linii — wyrOwnywanie obcigzenia pracg odpowiednio do
zapotrzebowania umozliwiajgce przenoszenie operatorow pomiedzy
stanowiskami

Jidoka — autonomizacja pozwalajgca operatorom zatrzymacC proces w
przypadku wystagpienia nieprawidtowosci

Obstuga réznych operacji — umozliwienie operatorom wykonywania kilku
roznych zadan lub obstugi kilku maszyn w gniezdzie

Poka Yoke — zapobieganie btedom oraz wyrobom wadliwym

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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PRZYKLADOWE
KORZYSC|I Z WDROZENIA LEAN

\ POLITECHNIKA
.Y OPO [ SKA

Produktywnosc pracy 180
Wzrost wartosci dodane) 100
Wzrost sprzedazy 200
Wzrost rotacji materiatow 185
Redukcja powierzchni magazynowej S0
Redukcja powierzchni produkcyjnej 70
Redukcja czasu realizacji zlecenia 97
Redukcja liczby awarii wyposazenia 99
Redukcja brakow S0
Redukcja przestojow 68

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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A OPOLSKA CZAS CYKLU | TAKT PROCESU (ﬁ}

Czas cyklu — jest to czas potrzebny na wykonanie wszystkich
elementow pracy przyporzadkowanych wykonawcy

OP1 g OP2 zut OP3 2 OP4 Wynik

Proces

. Pracownik 1 Pracownik 2 Pracownik 3 Pracownik 4

Czas cyklu

Czas cyklu Czas cyklu Czas cyklu Czas cyklu
Pracownik 1 Pracownik 2 Pracownik 3 Pracownik 4
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.Y OPOLSKA OBLICZANIE TAKTU (&)

TAKT - jest rytmem w ktorym powinien funkcjonowaC proces.
Takt oblicza sie na podstawie dostepnego czasu pracy | zadane] ilosci
sztuk 1| moze wahac sie pomiedzy procesami.

Proces

OP1 0] p.

OP3

OP4 Wynik

Takt
Dostepny czas pracy

420 minut

5,25 minut/sztuke

Srednia ilosé
zapotrzebowania

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Czas Taktu (Takt Time) Jest to wskaznik, ktory pozwala

zsynchronizowac tempo produkcjl Z
tempem Sprzedazy, czyli okresla w
Jakim tempie nalezy produkowac,

aby spetnic wymagania Klientow.

DOSTEPNY CZAS PRACY S
ZAMOWIENIE KLIENTA Szt.

Czas Taktu =




Ciagtly przeptyw — przeptyw jednej sztuki

Produkcja partiami w systemie ,,push” (1 min./1szt.)

Operator A Operator B Operator C
Zapas Zapas Zapas P Zapas Zapas P Zapas

sleoleleoleleole I ceooo0ooeoe® mm 00O O®®® [, in

Produkcja w systemie przeptywu jedne|] sztuki

Zapas Zapas

O min




Przeptyw jednej sztuki

Najlepszy rodzaj przeptywu wyrobow




System FIFO

FIFO - plerwsze przyszio plerwsze Wwyszio

(z ang.: First In First Out )



FIFO - First In First Out
Pierwsze Przyszto Pierwsze Wyszto

= FIFO reguluje przeptyw pomiedzy procesami, ktore nie sg potgczone.

= FIFO przypomina piteczki wrzucone do rury — zawsze wypadng na koncu rury w kolejnosci, w ktorej je
wrzuciliSmy na poczatku rury. Dtugosc rury moze bycC rozna, jednak napetnienie je] oznacza napetnienie
kolejki FIFO.

= Pozwala kontrolowac wielkosC zapasow | kolejnosc produkcii.
= Zapasy istniejg poniewaz sg potrzebne.
= FIFO potrzebuje WEJSCIA i WYJSCIA — inaczej nie dziata

= Zapasy sg mniejsze niz w przypadku supermarketu

Process A Process B




A gmewe  OBLICZANIE LICZBY PRACOWNIKOW @

Catkowita zawartos¢ pracy w potgczeniu z taktem okreslajg teoretyczng
liczbe pracownikow w procesie

EI-ES & IE
cyklu
Suma czasow cyklu
miin J szt.
Liczba pracownikdw
W procesie

16

min / szt.
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overeve - ZARZADZANIE STANOWISKIEM PRACY
- 3S

TFM
SMED
KANBAN
Przeptyw
Jednej] Sztuki
Jidoka
Heljunka
Just in Time

Narzedzia LEAN

Sortowanie,
Systematyzacja Fundamenty pod LEAN
S5przgtanie,
Standaryzacja,
Samodyscyplina
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AN srewe  ZARZADZANIE STANOWISKIEM PRACY 4
- 35

Czy jestes w stanie szybko
T znalezc to co potrzebujesz?
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AN srewe  ZARZADZANIE STANOWISKIEM PRACY 4
-39S

Czy jestes w stanie szybko
znalezc to co potrzebujesz?
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A omewa  ZARZADZANIE STANOWISKIEM PRACY &
-5S

Czy jestes w stanie szybko
znalezc to co potrzebu jesz?

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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e ZARZADZANIE STANOWISKIEM PRACY

- 9S
Czy jestes w stanie szybko
znalezc to co potrzebujesz?

N ——
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Rt 5S - &
ELEMENT WIZUALNEGO ZARZADZANIA

,<ZdolnosC zrozumienia aktualnego statusu procesu w ciagu Kkilku
minut przez zwykia obserwacje, bez uzycia komputerow czy pytania
kogokolwiek”

5S (moze 5U):

1.SELEKCJA (SWEEP AWAY) — Usung¢ wszystko, co niepotrzebne
2.SYSTEMATYKA (SORT) — Uporzadkowac to, co potrzebne
3.SPRZATANIE (SHINE) — Utrzymac czystosé (przejrzystosé)
4.STANDARYZACJA (STANDARIZE) — Utworzy¢ standardy
95.SAMODYSCYPLINA (SUSTAIN) — Utrzymac¢ ten stan
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OPOLSKA 20S - SYSTEMATYKA

e Niestandardowa ilo$¢ w pojemniku * Redukcja czasu pobrania czg3ci
e Ciezko ocenié ilo$¢ komponentéw w = ® Kontrola wizuaina
pojemniku e Standardowa ilosé/WIP
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OPOLSKA °0S - SYSTEMATYKA
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. OPOLSKA °0S - SYSTEMATYKA
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A OPOLSKA °0S - SYSTEMATYKA ©:
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A OPOLSKA °0S - SYSTEMATYKA 1

N

P .--‘I'l | ¥
ST AR

_LA
j ——

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



R\

OPOLSKA °0S - SYSTEMATYKA
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OPOLSKA 20S - SYSTEMATYKA
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A, OPOLSKA °0S - SYSTEMATYKA L6
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OPOLSKA PRZYKLADY WDROZENIA 5S
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A OPOLSKA PRZYKLADY WDROZENIA 5S &)
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e PRZYKEADY WDROZENIA 5S 45

OPOLSKA
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L P KORZYSCI Z WDROZENIA 5S )

1. Eliminowac marnotrawstwo ruchu poprzez lepszg organizacje
procesu | stanowiska pracy

2. ldentyfikowaC szybcie] problemy utrzymania ruchu (TPM)
| ciggtosci przeptywu procesu

3. Lepiej (rowniez ergonomicznie) zorganizowac stanowisko pracy

4. Eksponowac problemy do rozwigzania, np. wizualizacja
niekompletnych wnioskow
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A SETKA KORZYSCI Z WDROZENIA 5S @&

5. Redukowa¢ czas potrzebny na poszukiwanie dokumentéow
| Informacji

6. Redukowac tzw. czas oczekiwania w procesie (produkcja w toku)
/. Zmniejszyc potrzebng powierzchnie produkcyjna

8. Poprawic jakosc produktow
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A st ANALIZA EFEKTYWNOSCI ()

WYKORZYSTANIA STANOWISK

OEE = Dostepnos¢ x Wykorzystanie x Jakos¢,
gdzie: DostepnosCc = (dostepny czas - nieplanowane przestoje)
dostepny czas
Wykorzystanie = (illos¢ wykonana x takt pracy linii)/
(dostepny czas - nieplanowane przestoje)
Jakosc¢ = (ilos¢ wykonana-liczba brakéw)/ ilo§¢é wykonana

OEE (Overall Equipment Efficiency) — wskaznik pozwalajacy

identyfikowac miejsca powstania strat na efektywnosci,
to pozwala ustalic biezacy poziom efektywnosci | umozliwia e
podnoszenie
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R\ POLITECHNIKA

OPOLSKA

GLOWNE PRZYCZYNY STRAT NA EFEKTYWNOSCI @

Strata na

dostepnosci

Strata na
wydajnosci

S5trata na jakosc

i'WJ,

¥
1g 2"

Awarie i usterki zatrzymujace linig

Przediuzone planowane postoje
Oczekiwanie na materiat

Oczekiwanie na informacje

Niepetna obsada stanowisk
Niewykwalifikowana obsada stanowisk
Zbedne czynnosci

Usterki i bledy obnizajgce wydajnosc
Materiaty obnizajgce wydajnosd

Wybrakowane wyroby gotowe
Obrobka wadliwego surowca

Straty/odpady surowca | materiatu
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POLITECHNIKA 35;‘;‘ : .
A, OPOLSKA KANBAN @y

KANBAN - minimalizacja zapaséw; japonska metoda zarzadzania
zapasami w produkcii

System KANBAN - jest narzedziem systemu "Just in Time", ktory
zarzgdza dostawami w zaleznosci od tego kiedy 1 ille materiatdbw ma bycC
dostarczone
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) FouTECHmIA DEFINICJA KANBAN ©
= 7 jez. Japonskiego: KAN => karta BAN => sygnat
» metoda opracowana w 1947 r. w Japonii przez Toyote

» koncepcja zarzadzania produkcja

" system planowania 1 sterowania przeptywem produkcji, mowigcy:
CO?, KIEDY? | W JAKIEJ ILOSCI? Nalezy produkowac?

= wspomaga funkcjonowanie JIT

» |est jednym z narzedzi Lean Manufacturing
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R\ POIF)ITEC|I_-IN|I<K£\ SYSTEM ClAGNIONY — {}f}?
OPOLS PRZEPLYW INFORMACJI | MATERIALU

System kanban taczy operacje wewnetrzne
| zamowienia klientow |1 dostawcow
(,0d drzwi do drzwi’)
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A PO SKA KANBAN - KARTA @

= klasyczne karty KANBAN; krazace kontenery (pojemniki)
Zz doczepionymi do nich kartami;

" etykietowane pojemniki: krazace kontenery i karty; trwate
karty utozsamiane z przymocowanymi na state etykietami;

» droga przeptywu: nie stosujemy oznakowanych pojemnikéw —
zamiast tego precyzyjnie okreslona droga przeptywu, Dbez
koniecznosci stosowania kart;

» kolorowe pitki, zetony itp.: zuzycie (zmniejszenie zapasu)
przekraczajace okreslony I|limit jest sygnalizowane za pomoc3
kolorowych ,wskazowek™,;
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A OPOOKA KANBAN - KARTA o)

» elektroniczne lub ustne sygnaty: zawiadomienie o zuzyciu
przekraczajgcym  okresSlony Ilimit  nastepuje przez  system
elektroniczne) lub ustne] komunikaci;

= automatyczny regulator ,,kolejek” | czasu oczekiwania na

obstuge: zawiadomienie o0 zuzyciu (zmniejszeniu zapasu)
przekraczajgcym  wyznaczony limit nastepuje automatycznie
(systemy klasy MRP/ERPII);

» syghaty swietine Ilub dzwiekowe: ograniczenie czasu
oczekiwania w miejsce ograniczenia ilosci.
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POLITECHNIKA KANBAN - KARTA - PRZYKLAD

OPOLSKA
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A OPOLSKA KANBAN - REGULY ©

1. Adresat materiatu nie moze:

" wymagac wiece] materiatu niz potrzebuje
= przedwczesnie zamawiacC materiat

2. Nadawca materiatu nie moze:

= produkowac wiecej czesci niz zostato zamowionych
= produkowac czesci przed otrzymaniem zamowienia
= dostarczac wadliwych czesci
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A OPOLSKA KANBAN - REGULY ©

3. Centrala:

= powinna dbac o rownorzedng wydajnosc produkcii
poszczegolnych stopni produkcii

= nie moze wydawac wiecej kart KANBAN, niz to konieczne
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A, Y OPOLSKA KANBAN - POJEMNIKI ©
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AN S KANBAN — PODSTAWOWE OBLICZENIA o

- PXT(+n

N - liczba pojemnikow
P — srednie zapotrzebowanie na dany produkt
T — sredni czas petnego obiegu pojemnika
r — ewentualny zapas bezpieczenstwa

C — pojemnosc pojemnika
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A Orocka  TPM —=TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE @

Zatozenia Systemu Obstugi Bezawaryjne] - TPM, zostaly
zdefinlowane przez Seilichi Nakajima - Wiceprzewodniczgcego
Japonskiego Instytutu Inzynieréw Produkcji (JIPE).

Gtownym celem TPM jest state doskonalenie efektywnosci

pracy maszyn | urzadzen przy aktywnym wspotuczestnictwie
wszystkich pracownikow przedsiebiorstwa w procesach obstugl
konserwacyjno — remontowe)|.
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OPOLSKA PODSTAWOWE ELEMENTY TPM

Filary Total Productive
Maintenence
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Globalne utrzymanie ruchuw

Planowane utrzymanie maszyn
Bezpieczenstwo i Srodowisko
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A OPOLSKA CELE WDROZENIA TPM ©:

1. Zero przestojow nieplanowanych.

2. Zero brakow spowodowanych przez sprzet.

3. Zero strat wynikajacych z niewykorzystywania petnego
zakresu parametrow operacyjnych sprzetu.
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) POt ZMIANA ROL W OBSLUDZE URZADZEN

OPOLSKA :
PO WDROZENIU OBStUGI AUTONOMICZNEJ

Stuzby
konserwacyjno -
remontowe

Procent zadan

realizowanych
przez Stuzby

konserwacyjno -
remontowe
Komorki
produkcyjno -
ustugowe
Punkt
poczatkowy

—}.
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SMED - WYZNACZANIE

R\ POLITECHNIKA _f’@:
OPOLKA T FAKTYCZNEGO CZASU PRZEZBRAJANIA
I
|
orogaria ;
| | Dostarczenie I
I materiatu |
| I Nastawy :
! | Seria ] I |
| |_Pprobna | szlzt’u.l.leknaﬂgg%ra
|
| Czas przezbrojenia
J I I _ﬁ
I
G— — S 1
Czas zmierzony C rr'
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A OPOLSKA JAK BYC SKUTECZNYM | EFEKTYWNYM ? @

,»INie ma nic bardziej nieefektywnego niz efektywnie
wykonywac to, czego nie powinno sie robic wcale”

Peter Drucker

Definicja pojec:

= Skutecznose¢ - robienie wtasciwych rzeczy
» Efektywnosc¢ - robienie rzeczy w najlepszy sposob
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A OPOLSKA DEFINICJA PROBLEMU ©

IS b

= Co konkretnie jest problemem; co nie funkcjonuje lub nie
spetnia potrzeb klientow?

= Kiedy i gdzie pojawia sie problem?
= Jak duzy jest problem?

» Jakie s3g skutki problemu w kontekscie klienta i nasze)
firmy?
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"\ POLITECHNIKA DIAGRAM PRZYCZYNOWO - SKUTKOWY e
A, OPOLSKA ©

KAORU ISHIKAWY

To wizualne narzedzie zespotow usprawnien do grupowego dociekania
| logicznego organizowania mozliwych przyczyn konkretnego problemu
lub skutku

Maszyny Metody Materialy
Potencjalne przyczyny ogolne (Xs) SkL+tEk
Mierniki Matka Natura Ludzie
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N roumemia  DIAGRAM PRZYCZYNOWO — SKUTKOWY 5
KAORU ISHIKAWY

= Podsumuj potencjalne przyczyny ogolne
» Przedstaw wizualnie potencjalne przyczyny

= Stymuluj szukanie potencjalnych przyczyn gtebszych
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A Y OPO| KA ILOSCIOWY OBRAZ PROBLEMU

DUZEJ LICZBY BLEDOW - PARETO CHART

Pareto Chart of C9
200 1 e} 100
800 4 )
F00 4 - 80
600 -
’g 500 4 F 60 E
S 400+ &
| a0
300 4
200 4 L 20
100 -
D 0

= D.2 W.3 D3 W.1 W D4 W.2 D& D1 W.5 W.4 T.2 Other
Count 180 158 114 112 62 60 57 25 24 22 15 13 36

Percent 21 18 13 13 7 7 & L. 3 3 2 1 1
Cum %o Z1 38 51 &4 71 78 8B5S 8B 90 %93 94 96 100

Zasada Pareto: 20% przyczyn daje 80% skutkow
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KAIZEN
jako
metoda rozwoju przedsiebiorstwa




IS b

POLITECHNIKA # .
A. > OPOLSKA CEL o

Przekazanie podstawowych informacji na temat:

- Idel,

- metod,
- technik, :I
- sposobow realizacji

- efektow Kaizen Kai = Change Zen = Good

jako metody rozwoju wspoiczesnego przedsiebiorstwa
z )Jednoczesng proba wykreowania potrzeby myslenia |
dziatania w kategoriach Kaizen
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A OPO | SKA ZAGADNIENIA o)

» |Istota Kaizen jako metody rozwoju wspotczesnego
przedsiebiorstwa.

» Podstawowe narzedzia Kaizen (standaryzacja, 5S, eliminacja
marnotrawstwa | Gembutsu Gemba).

» Sposoby realizacji Kaizen w przedsiebiorstwie.

» Metody I techniki identyfikacji stanu faktycznego, generowania
rozwigzan w Kaizen.

» Motywowanie pracownikow do Kaizen.
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» RISt ROZWOJ PRZEDSIEBIORSTWA @

Rozwoj - wszelki, dtugotrwaty proces kierunkowych zmian, w
kKtorym mozna wyrozniCc prawidtowo po sobie nastepujgce etapy
przemian danego obiektu, wykazujace stwierdzalne
zroznicowanie sie tego obiektu pod okreslonym wzgledem
[Encyklopedia Powszechna PWN, Warszawa 1983].

Inacze]. systematyczne, ciggte doskonalenie kogos lub czegos
(rdwniez organizacj).
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L PO ROZWOJ PRZEDSIEBIORSTWA o)

» Rozw0j] mozna rozumiec ilosciowo | jakosciowo
* Rozwoj rozumiany ilosciowo to wzrost (wielkosci firmy)

* Rozwo0j rozumiany jakosciowo to doskonalenie

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



O\ POuTECHIKA ROZWOJ PRZEDSIEBIORSTWA

OPOLSKA

RozwoOj organizacji nalezy rozumiecC jako innowacje produktowe,
technologiczne, logistyczne, organizacyjne, usprawnienia
dziatalnosci, wprowadzenie nowych modell funkcjonowania,
wzrost kompetencji biznesowych, lepsze zaspokojenie potrzeb
klientow oraz lepsze opanowanie kluczowych czynnikOw sukcesu

W branzy

Wigze sie z tym rowniez ciggta koniecznosC podwyzszania
kwalifikacjl 1| kompetencji pracownikow
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ANSG ks PRZYKELADY DZIALAN ROZWOJOWYCH @
W PRZEDSIEBIORSTWIE

* [nwestycje zwiekszajgce zdolnosci produkcyjne

= \Wprowadzenie nowego produktu na rynek

= WejsScie w nowe dziedziny dziatalnosci (dywersyfikacja
dziatalnosci)

= Wejscie na nowe rynki geograficzne (dywersyfikacja
geograficzna)

» Zaspokojenie nowych potrzeb za pomoca istniejgcych
produktow, Rozwoj produktu, podwyzszanie jego jakoscl

= Usprawnienie organizacji firmy
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ki* W

e PRZYKEADY DZIALAN ROZWOJOWYCH 6
W PRZEDSIEBIORSTWIE

= Wprowadzenie nowych modeli funkcjonowania firmy (koncepcii
zarzgdzania)

» \Wdrozenie nowego systemu informatycznego

= Pozyskanie nowych surowcow | materiatow

» RozwQj techniki | technologil

» Rozw0] kompetencji kadry

= Utworzenie oddziatu firmy lub nowej firmy (joint venture), Itp.
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N remema  PODZIAL DZIALAN ROZWOJOWYCH &

= strategiczne | operacyjne

» twarde” (w sferze struktury, technologii | procesow) oraz
,miekkie” (w sferze podsystemu psycho-spotecznego)

= tworcze 1 odtworcze”

* [Innowacje 1 nasladownictwo

" reorganizacja, restrukturyzacja i reengineering

= procesowe | funkcjonalne

» oddolne | odgorne " Changes |

= fagodne, o matych efektach (kaizen) oraz | NexTEXITA | |
skokowe, o wiekszych efektach (kaikaku)

= W roznych podsystemach organizacii

{
!
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Qo DL ACZEGO W DZISIEJSZYCH CZASACH 1
PRZEDSIEBIORSTWO MUSI SIE ROZWIJAC
W SPOSOB PERMAMENTNY?

1) wymusza to na nim konkurencja

2) wymuszajg to na nim klienci
3) wymuszajg to na nim zmiany uwarunkowan rynkowych

(prawo, technologia, ekologia, ekonomia — ceny surowcow,

Itp.)
4) wymuszajg to na nim wtasciciele (akcjonariusze)

5) wymusza to na nim endogenna potrzeba rozwoju | wynikow
finansowych
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A \rounama  DLACZEGO W DZISIEJSZYCH CZASACH 1
PRZEDSIEBIORSTWO MUSI SIE ROZWIJAC
W SPOSOB PERMAMENTNY?

= Jezeli przedsiebiorstwo sie nie rozwija — wypada z rynku
= Jezeli przedsiebiorstwo rozwija sie za wolno — wypada z rynku
= Jezeli przedsiebiorstwo rozwija sie w interwatach — ma ktopoty

= Jedynym remedium na ww. wymagania jest: Continuous
Improvement
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A Yoroleka CO TO JEST CONTINOUS IMPROVEMENT? @

= Continuous Improvement Jjest to nazwa podejscia do
zarzgdzania opartego na  permanentnym  (ciagtym)
usprawnianiu | rozwoju przedsiebiorstwa
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JKi*W,

A Yoroleka CO TO JEST CONTINOUS IMPROVEMENT? @

= Continuous Improvement jest to nazwa podejscia do

zarzgdzania opartego na  permanentnym  (ciggtym)
usprawnianiu |1 rozwoju przedsiebiorstwa

Czym Continuous Improvement rézni sie od podejscia tradycyjnego?

W podejsciu tradycyjnym W podejsciu Continuous
rozwoju przedsieblorstwa Improvement , podnoszenie
dokonywato sie w sposob Konkurencyjnosci
dyskretny (od czasu do przedsiebiorstwa odbywa
czasu, poprzez roznego sie W SposSob ciggty

rodzaju projekty, czy (permanentny).

iInwestycje).
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\ POLITECHNIKA
.Y OPO [ SKA

CO TO JEST CONTINUOUS IMPROVEMENT

,,Ciggte usprawnianie” jest jednym z podstawowych zatozen

wspotczesnych koncepcji zarzadzania:

TQM (Total Quality Management),

SixSigma
Lean Management, Agile
Organization

1. 3. 4. Zwieksz 5. Wroc do

TOC (Theory of Coinstrains)

AT
PRACOTMEON
ORSANILAC S 2O
ERLOW ANIA NORL)
ey

Learning Organization
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R\

oucenks  METODY / KONCEPCJE STOSOWANE &
OPOLSKA

~NO O, WD R

W RAMACH CONTINUOUS IMPROVEMENT

. Lean Management §
. Kaizen mo,[*;gm ;~§§ =3==
. SYSTEM Lﬂxlmigtcn

. Total Quality Management LEAN: - BRoDUCTION
. Theory of Constrains rmmnmnx_ﬁ"q

eut ‘'WASTE# = ,,woax
. SIX Sigma R i arenfly Shne
. 1SO 3
. Teoria zmian organizacyjnych | rozwigzywania problemow

(inwentyka)

W ramach zaje¢ skupimy sie na wykorzystaniu Kaizen
W ciggtym rozwoju przedsi¢biorstwa
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O PouTEch CONTINUOUS IMPROVEMENT 1

W ramach ,,ciaggtego usprawniania” mozna przeprowadzac
zmiany:

a) tagodne | stopniowe
b) antycypacyjne i nadazne
c) stanowiska, komorki, procesu i efektow procesu

Z koncepcji te] wytaczone sg jedynie programy zmian
o charakterze catosciowo-radykalnym

Sg one bowiem domeng restrukturyzaciji, badz reengineeringu
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Q) FolrEcha TRADYCYJNE PODEJSCIE DO ZMIAN @

" Zmiany harzucane z gory

= dyskretne — bo kierownicy | zarzad nie majg dosc czasu, zeby
sie wszystkimi zmianami zajac

" niesystemowe — bo kierownicy | zarzad nie majg dosc czasu,
zeby sie wszystkimi zmianami zajgc¢

" nieoptymalne — bo kierownicy | zarzad nie sg w stanie
wszystkiego wiedziecC

= powodujace opor i obnizong motywacje pracownikow — bo nikt
nie lubl, aby sie mu rozwigzania narzucato!
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PO SKA TRADYCYJNE PODEJSCIE DO ZMIAN

It's Monday, go to work!
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Q) FoprEcha NOWOCZENE PODEJSCIE DO ZMIAN @

» zmiany kreowane oddolnie, przy aktywnym udziale
Kierownictwa

» dzieki temu zmiany mogg byC permanentne, bo wiece]
Zaangazowanych osob daje wiekszy potencjat

» realizowane w sposoOb systemowy — uzupetniajg sie

" rozwigzania mogg bycC bardzie] uzyteczne — bo wykorzystujemy
wiedze 1 kreatywnosC wieksze] ilosci osOb, oraz bardziej
dostosowane do ich potrzeb

= wigczenie ludzi w procesy zmian w organizacji | danie im w tym
obszarze uprawnien decyzyjnych jest zrodtem dodatkowe]
motywacil
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Q) FolrEcha NOWOCZENE PODEJSCIE DO ZMIAN @

W  polskich  warunkach ~w  procesie = CONTINUOUS
IMPROVEMENT wazna jest rola kierownictwa — nizszego,
sredniego | wyzszego sSzczebla - jako 0soOb inicjujgcych
| nadzorujgcych (odpowiedzialnych) te procesy
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R\ POLITECHNIKA PRZYKLADY FIRM _f’%f%
OPOLKA STOSUJACYCH W SWOJEJ STRATEGI
CONTINUOUS IMPROVEMENT

1. Duze koncerny:

- Toyota, Scania, Porsche, Ford (I praktycznie kazdy w branzy
motoryzacyjnej)

- lkea

- General Electric

- United Technologies

- ABB

- Bungee

- Mars

- Elektrolux

- Unipart i wiele, wiele nonych ... ...~
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R\ POLITECHNIKA PRZYKLADY FIRM

OPOLKA STOSUJACYCH W SWOJEJ STRATEGI
CONTINUOUS IMPROVEMENT

2. Firmy sredniej wielkosci:

- PZL WSK Rzeszow

- Zetkama SA

- Kruszwica SA

- GATX Rail

- Klose SA

- Franke Foodservice Systems Sp. z 0.0.
- lzohan Sp. z 0.0.
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AT FIRMY STOSUJACE W SWOJEJ STRATEGII @
CONTINUOUS IMPROVEMENT

Wszystkie one majg wyrdzniajgce sie wyniki w swoich branzach
(nawet w czasach kryzysu)!
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o) FouE ZWIAZEK CONTINUOUS IMPROVEMENT @
OPOLSKA 2 KAIZEN

Continuous Improvement jest szerszym pojeciem niz Kaizen,
w ramach ktorego wykorzystuje sie idee | narzedzia innych
nowych koncepcji zarzadzania (Lean, TQM, TOC i SixSigma)
oraz dla skutecznej realizacji podstawowe] idel te] koncepc]i
przeprowadza zmiany nie tylko zmiany tagodne.

B Aé 2 7EN = GOOD L £:KA'ZEN
% = KAl = CHANGE 7  (FORTHEBETTER) ?)L = CONTINUAL
& \=J " |\PROVENENT
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.Y OPOLSKA CO TO JEST KAIZEN? ©

Kaizen jest metoda dokonywania ciggtych innowacji badz
usprawnien organizacyjnych ,matymi kroczkami” (czy
naktadami inwestycyjnymi), przy oddolnym zaangazowaniu |
Inicjatywie zatogi (w przeciwienstwie do tradycyjnie
rozumianych ,innowacji’ - jJako znacznego skoku jakosciowego
przy zaangazowaniu duzych srodkow Inwestycyjnych, czy
duzych, skokowych zmian organizacyjnych - po japonsku
nazywanych kaikaku)

Kaizen — inacze}] zmiana na lepsze (jap. kai - zmiana, zen —
dobry)
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L\ Foumcncs PODSTAWOWE ZASADY KAIZEN )

OPOLSKA

1. Problemy stwarzaja mozliwosci

2. Kiedy pojawi sie problem - pytaj ,,5 razy dlaczego?”

3. Bierz pomysty od wszystkich

4. Mysl nad rozwigzaniami mozliwymi do wdrozenia

5. Odrzucaj ustalony stan rzeczy

6. Wymowki, ze czegos sie nie da zrobi¢ sg zbedne

7. Wybiera) proste rozwigzania — nie czekajac na te idealne

8. Uzyj sprytu zamiast pieniedzy

9. Pomyitki koryguj na biezaco %A\ZEN

10.Ulepszenie nie ma konca "é fem——
=
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o) FouE KAIZEN JAKO NARZEDZIE @

OPOILSKA | FILOZOFIA ZARZADZANIA

Zatozenia filozofii Kaizen zawierajq sie w nastepujacych
zasadach:

1. Zarzadzanie w stylu Kaizen:
» dalekosiezna wizja | styl dziatania
= ciggte usprawnienia (zmiana na lepsze)

= szerokie wykorzystanie kreatywnosci zatog
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3~ roumcm KAIZEN JAKO NARZEDZIE o)
DPOLIA | FILOZOFIA ZARZADZANIA

Zatozenia filozofii Kaizen zawierajq sie w nastepujacych
zasadach:

2. Nastawienie na procesy | wyniki — podejscie procesowe
| wymierne efekty (nie na papierze, tylko efekty realne)

3. Przestrzeganie PDCA/SDCA - planuj, rob, kontroluj, wdrazaj /
standaryzuj, zastosu|, sprawdz, stosuj

4. Jakosc na pierwszym miejscu — jezeli cos robisz, rob dobrze
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POLITECHNIKA KAIZEN JAKO NARZEDZIE

OPOLSKA | FILOZOFIA ZARZADZANIA
Zatozenia filozofii Kaizen zawieraja si¢ w nastepujacych
zasadach:

5. Operowanie danymi - usprawnienia w oparciu o rzeczywiste,
realne dane (genbutsu gemba, gemba kaizen), a nie ,bo tak
nam sie wydaje’

6. Kolejny proces jest klientem — mysl | dziata) tak, jakby kazdy
nastepny proces/operacja byt klientem rynkowym

7. Cele JKD (jakosc, koszt, dostawa) Ilub SQDC -
.................................. bezpieczenstwo, jakosc, proces/czas, koszt
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AU GLOWNE KORZYSCI WPROWADZENIA KAIZEN

DO PRZEDSIEBIORSTWA

o MNP N W N
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Nreumenka  CELE/EFEKTY USPRAWNIANIA W KAIZEN - 4

OPOLSKA
JKD (SQDC)

J — poprawa jakosci (procesu, wyniku),

K — obnizka kosztow, wzrost efektywnosci procesow, dziatan
(efektywnosci - stosunku wynikow do naktadow),

D - proces/dostawa (skracanie czasow procesu, poprawa
wydajnosci procesow)
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) FouEca PODSTAWOWE METODY (SRODKI) o)
REALIZACJI KAIZEN

1) Standaryzacja

2) Wiasciwe utrzymywanie stanowiska pracy (5S)

3) Eliminacja muda

4) Wazne znaczenie w te) koncepcji ma takze pojecie
gemba*.

* Gemba - miejsce tworzenia wartosci dodanej dla Kklienta.
Najwazniejsze miejsce w firmie — np. sala obstugi klientow w banku,
hala sprzedazowa w hipermarkecie, hala fabryczna w firmie
produkcyjnej, 1tp. Rolg kierownictwa liniowego jest byC w gemba
| usprawniaC gemba, a rolg catego kierownictwa jest ,stuzycC”

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



Ao ks ROLA KIEROWNICTWA W KONCEPCJI KAIZEN @

Zadowolenie

Oczekiwania — E— klienta

klienta

NGB

M. Imal, Gemba Kalzen, zdroworosadkowe,
niskokosztowe podejscie do zarzadzania, MT Biznes,
Warszawa 2006, s. 53
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 POLITECHNIKA STANDARYZOWANA PRACA

.Y OPOISKA

Zwykle produkt/usfuga jest
standardowa (taka sama).

Ale czy sposob jej wykonania jest
Zawsze taki sam przez wszystkich?

A jesli nawet jest, to czy jest on
najlepszy z mozliwych?

Praca standaryzowana jest najlepsza
znana metoda wykonywania czynnosci
Proces standaryzacji polega na

tworzeniu, utrzymaniu i doskonaleniu
standardow
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POLITECHNIKA

OPOLSKA

Praca standaryzowana

Standaryzacja pracy jest podstawa usprawnien procesow
produkcyjnych | systemu produkcyjnego

Jezeli ruchy pracownika sa rozne podczas powtarzania
tych samych czynnosci (zabiegow), wtedy nie jestesmy w
stanie dostrzec ani problemow, ani czynnosci
wykonywanych nieefektywnie

Bez ustandaryzowanej sekwencji ruchow nie jest mozliwe
zrozumienie biezacej wydajnosci, jak rowniez nie jest
mozliwe zmierzenie skutkow wprowadzanych zmian i
usprawnien.

Koncentruje sie na ruchach operatora

Okresla najlepsza sekwencje czynnosci dla kazdego procesu
produkcyinego

Praca standaryzowana jest podstawa ciagtego
doskonalenia (Kaizen).
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* Podziel prace na elementy nastepujace
po sobie

« Sprawdz szczegotowo kazdy element

« Okresl najlepsza metode dla kazdego
elementu, korzystajac z zasad oraz

wskaznikow
« Utworz oraz nauczaj standardu

» Wspieraj] standard poprzez zwracanie
uwagi | powtarzanie

» Ulepszaj standard, gdy znaleziona
zostanie lepsza metoda
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POLITECHNIKA r. SRS
AN cka Po co praca standaryzowana: @

IS b

+ Niezaktocony przeptyw materiatow i produkdji
+ Przeptyw jednej sztuki“(ang. one piece flow)

» Poprawa przestrzennej organizacji obszaru
roboczego — mnimalne wymagania przestrzenne

+ Zbilansowanie pracy pomiedzy stanowiskami

» Okreslenie wymaganej liczby ludzi do obstugi
procesu

» Identyfikacja i rozwiazanie problemow
produkcyjnych

+ Poprawa efektywnosci
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A Y OPO| KA ISTOTA STANDARYZACJI W KAIZEN @

W Kalzen wazne |est wyznaczenie wtasciwych standardow
dziatania

W mysl koncepcji Kaizen, iIm wiece] dziatan | procesow Jest
opisanych | zestandaryzowanych, tym lepiej

Standaryzacja jest podstawg usprawniania dziatan | procesow,

poniewaz bez wtasciwego standardu nie ma usprawnienia (bo nie
ma co usprawniac)
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A OP0 S A ISTOTA STANDARYZACJI W KAIZEN @
Standardy:

e utatwiajg pracownikowl prawidtowe wykonywanie swoje| pracy
e zapewniajg powtarzalnosC dziatan 1 prawdopodobienstwo
uzyskania witasciwego efektu (szczegolnie z punktu widzenia

jakosci)
e zwiekszajg wydajnosc/produktywnosc pracy
e s3g podstawg pomiarow efektow | wynagradzania za nie
e Sg podstawg usprawniania organizacil.
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A Y OPO [ SKA ROLA STANDARYZACJI @

W PROCESIE USPRAWNIEN
Od SDCA do PDCA

Usprawnienia dh
240 qp

v
- (D
>

Czas
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A MCPOISKA W ORGANIZACJI STANDARYZOWAG MOZNA: @

e {loSC | kolejnoscC (sekwencje) dziatan w procesie

e czas wykonania operacjl

e SposOb realizacji zadan przez operatora

e normy wytworcze (techniczne i technologiczne)

e wielkos¢ zasobow zuzywanych | potrzebnych do procesu
e poziom wynikow do uzyskania

e a nawet ... zasady pracy kierowniczej
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\ PouTECHNIA ROLA STANDARYZACJ!
Y GROLSKA W PROCESIE USPRAWNIEN

W ujeciu japonskim
standaryzacja

to

jakosc | efektywnosc!
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WLASCIWA ORGANIZACJA STANOWISKA PRACY

\ POLITECHNIKA
.Y OPO [ SKA
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N\ POLITECHNIKA 5 S @-
.Y OPOISKA

1S - selekcja (seiri) — oddziel rzeczy zbedne od niezbednych (np. za
pomoca zielonych, zoltych i czerwonych karteczek),

2S — systematyka (seifon) - stworz odpowiednia organizacje na stanowisku

pracy (,wiasciwe miejsce dla kazdego przedmiotu i kazdy przedmiot na
wtasciwym migjscu’, ergonomiczne utozenie narzedzi, oznaczenia

wizualne dla narzedzi | materiatow na stanowisku pracy,

3S — sprzatanie (seiso) - posprzataj i utrzymuj swoje stanowisko w pracy w
porzadku (narzedzia, maszyny, wyposazenie),

4S — standaryzacija (seiketsu) - ustal i opisz wtasciwe (optymalne) standardy
utrzymania porzadku | pracy na stanowisku. Jest to podstawa

poOzniejszych usprawnien,

5S — samodyscyplina (shitsuke) — bez dyscypliny (samodyscypliny) w
utrzymywaniu porzadku i standardéw nie da sie poprawnie (bezbrakowo)
pracowac | usprawniac (kaizen) stanowiska pracy.
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ANSEEe  CO DAJE WELASCIWA ORGANIZACJA PRACY? &)

Porzadek (brak bataganu),
. Komfort pracy,

. Oszczednos¢ miejsca,
. Dobre standardy wykonania

pracy,

6. Oszczednos¢ zasobow (ujawnia
. marnotrawstwo na stanowisku |
Fatetetetetets poza stanowiskiem pracy),

A OOOOOO0
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e . " .
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DR SHRITNN A8 50580s 1. Zwieksza wydajnosc pracy,
I O O O RS e 0 0 00500000
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. Stanowi podstawe do dalszego
usprawniania procesow pracy.

Zrodto: Internet.
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AN EIkA  PRZYKLADY WLASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY @&

1) Na produkcji

Czyste, uporzadkowane i ergonomiczne stanowisko pracy sprzyja

roduktywnosci
P i Zrodio: Materiaty wiasne i Internet.
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AN PRZYKLADY WEASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY &

2) W biurze

Czyste, uporzadkowane i ergonomiczne stanowisko pracy
sprzyja produktywnosci

Zrédio: Internet.
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S¥s  PRZYKLADY WELASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY

5S w biurze - selekcja

M L)

Zrodio: Fot. wiasne.
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AN PRZYKLADY WEASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY &

Przyktad 5S w biurze - punkt wyjscia

Zrodto: Fot. wiasne.
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AN PRZYKLADY WEASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY &

Przyktad 5S w biurze - punkt wyjscia

Zrodto: Fot. wiasne.
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S¥s  PRZYKLADY WELASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY

5S w biurze - selekcja

Zrodto: Fot. wiasne.

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl




AN PRZYKLADY WEASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY &

Przyktad 5S w biurze — sprzagtanie | standaryzacja

Zrodio: Fot. wiasne.
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AN EIkA  PRZYKLADY WLASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY

Ad 3) Eliminacja marnotrawstwa (muda)

Konkurencyjnosc firmy zalezy od wartosci dodanej w procesie produkcyjnym/ustugowym

WARTOSC DODANA JEST TYM, ZA CO KLIENT CHCE ZAPLACIC

Wszystko, co nie przynosi wartosci dodanej,
jest marnotrawstwem — MUDA

-
|. P~ .
[ “
.2
or 1|
B

Oczekiwanie %
]

-

Zapasy

)

Braki, bledy 20" % ¥ |
raki, bie . '%&w&\{?\ = Zbedny

- [ ) transport
Ez-@ L.

. e .
‘.;\‘ - ~. -

Zbedny ruch -
produkcja L m— ‘«V , Bledy
E i { W procesie

Pienigdze wyrzucane s3a
do kosza na Smieci!
Zrodio: Kaizen Institute Polska

Zrodio: Internet.
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AN PRZYKLADY WEASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY &

7 rodzajow marnotrawstwa (muda) wg T. Ohno

® nadprodukcja (za duzo, za szybko, za wczesnie),
m Dbraki produkcyjne (zta jakosc¢),
B zbedne zapasy,

B zbedne przetwarzanie (niewtasciwe metody wytwarzania),

B nadmierny transport,

B przestoje,

B zbedny ruch,

B stracona kreatywnosc,

(+ inne np. zbedne koszty, zbedne procesy, zbedne dziatania i brak
dyscypliny w catej firmie, nadjakosc).

W japonskie] koncepcjl zarzadzania jakoscia rowniez muri — nadmiar
| mura — nierytmicznosc sg w organizacji szkodliwe!
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POLITECHNIKA

OPOLSKA

PRZYKLADY WLASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY

Cwiczenie: Przyktady marnotrawstwa

Rodzaj marnotrawstwa

Przykiady z mojej firmy

‘9 @ $
*»
%,
(,'r?ul \0‘?2

nadprodukcja,

braki produkcyjne

Zbedne zapasy,

Zbedne przetwarzanie,

nadmierny transport,

przestoje,

Zbedny ruch,

stracona kreatywnosc,

nadmiar (muri)

nierytmicznos¢ (mura)

inne ...?
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AN kA PRZYKLADY WLASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY @

Przyktady marnotrawstwa w ustugach

» nadprodukcja (np. produkcja zbyt duzej ilosci niepotrzebnych
dokumentow, wyprodukowanie za duzo materiatow szkoleniowych w
stosunku do potrzeb zaréwno ilosciowo jak i jakosciowo, itp.)

« zbedne zapasy (materiatdw administracyjno-biurowych, ulotek
reklamowych, danych | dokumentow, ktore juz sie zdezaktualizowaty — to
samo w komputerze!, batagan w szufladach, itp.),

* o0oczekiwanie (zawieszanie sie systemow komputerowych, oczekiwanie na
podpis, na informacje, na decyzje odpowiedniej (w mys| koncepcji Kaizen
— nieodpowiedniej) osoby itp.),

« poprawianie brakow oraz bfedow (systemu informatycznego, innych
ludzi, formularzy, wynikajace z niewtasciwej motywacji),

« zbedne przetwarzanie (zbedne czynnosci, analizy, raporty, tabele, dane
— tzw. ,sprawozdania ze sprawozdan’, zbedna kontrola, itp. — sg to

dziatania nie tworzace wartosci dodanej dla klienta, a przynoszace
koszty),
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AN kA PRZYKLADY WLASCIWEJ ORGANIZACJI PRACY @

Przyktady marnotrawstwa w ustugach 2

« zbedne przemieszczanie dokumentow oraz ludzi (niewtasciwa
droga obiegu dokumentow, odlegty dostep do informacji, wedréwki po
podpisy, bieganie ,po pietrach”™ w poszukiwaniu osob, wydrukow,
narzedzi, itp.),

« brak zajec (niewtasciwie wykorzystany potencjat pracownikéw),

« nadmiar zajec (niewtasciwa standaryzacja, zta organizacja, zbyt duzo
obowiazkow lub niepotrzebnych dziatan — wprowadza zmeczenie,
obniza jakosg, itp.),

» stracony czas (gawedziarstwo, zbedne zebrania, ,interserfowanie”,
realizacja dziatan nie zwigzanych z bezposrednimi obowigazkami, zajec
prywatnych, zta organizacja stanowiska pracy, brak standardow, itp.),

« stracona kreatywnosc¢ (zly styl kierowania, brak swobody decyzyjnej,
brak motywacji, celowosci dziatan i identyfikaciji sie z celami
organizaciji, itp.).
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Zrodio: Internet

Pytania?

Literatura:

1. Imai M. Kaizen. Klucz do
konkurencyjnego sukcesu Japoni, wyd. MT
Biznes, Warszawa 2007.

2. Imai M. Gemba Kaizen, wyd. MT
Biznes, Warszawa 2006.

3. Franz J., Liker J. Droga Toyoty do
ciggtego doskonalenia, wyd. MT Biznes,

Warszawa 2013.

4. Kazien. Czasopismo o narzedziach
ciggtego doskonalenia w Lean
Manufacturing.

5. Proctor T., Tworcze rozwigzywanie
problemow, GWP, Gdansk, 2002.

6. Zrodta internetowe.
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) FouTEcHAk KAIZEN W BIURZE o

Filozofia Office Kaizen pozwala stworzyc¢ organizacje ktora:

1. Jest wysoce produktywna, dobrze zarzgadzana, poinformowana,
entuzjastyczna

2. Po mistrzowsku wprowadza mate 1 wielkie zmiany

3. Wciagz ulepsza podstawowe procesy, ktore sg szybkie, skuteczne,
doktadne, skoncentrowane na kliencie, uwolnione od strat,
realizowane zgodnie z harmonogramem

4. Zapewnia soble przewage strategiczng nad konkurentami Kaizen
w Biurze

Zrodio: Filozofia kaizen w biurze, William Lareau
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N icea  MARNOTRAWSTWO W PRACY BIUROWEJ

A

WN

A4
5

Ludzkie:
Brak zestrojenia (koordynacji dziatania zasobow)
Nieodpowiedni przydziat zadan
Oczekiwanie
Ruch
Niewtasciwe | nadmierne przetwarzanie (zta metoda pracy)

Informacyjne
. Przektad (danych, formatow, raportow)
. Brak informacii
. Wolna reka —przeptyw informacji niezgodny z procesami
. Nieistotnosc

. Niedoktadnos¢
Zrodio: Filozofia kaizen w biurze, William Lareau

JKi*W,
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OPOLSKA
Procesowe:

Kontrola | nadzorowanie

Zmiennosc

Ingerencja ( niepotrzebne zmiany I ich naprawa)

Brak strategicznego ukierunkowania (tylko to | teraz)
Zawodnosc (naprawianie nieprzewidzianych skutkow)
Brak standaryzacj

Brak optymalizacjl

. Zle zaplanowane czynno$ci (harmonogram)

Praca naokoto (nieformalne procesy na sznurkach/wyjatki)
10. Nierowny przeptyw

11. Sprawdzanie

12. Btad Marnotrawstwo w pracy biurowej

Zrodio: Filozofia kaizen w biurze, William Lareau

AN cea  MARNOTRAWSTWO W PRACY BIUROWEJ @

OCONO TR WDNE
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Q) FoHTEHA ZABOJCY LEAN MANUFACTURING

1.

2

Myslenie negatywne

. Obojetnosc i biernosc¢

. Rozproszenie odpowiedzialnosci | brak egzekwowania zadan
Brak identyfikacji z Lean

. Sprzecznosc¢ celow osobistych z zespotowymi | Lean

. Brak konsekwencji w dziataniu (walk the talk)
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ANk KONCEPCJA CIAGELEGO ZADOWOLENIA (f}

Usprawnienia

perspektywie skokowe

S stopniowe
Cos, co jest 2
dobre tu i teraz %
cZQStﬂ traci sens 2 USPI’EWI"IiEI"IiE
w diuzszej E stogpniowe sprawnienia
o
N
o
o

Czas

,Nigdy nie jest tak dobrze zeby nie mogtoby by¢ jeszcze lepiej”
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OPOLSKA
» Act * Plan
{Utrzw“‘ Hﬂlamﬂ}
* Control * Do
(Sprawdi) (Wykonaj)
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A OPOLSKA KOLA JAKOSCI
Wdrozenie #

rozZwjazania

ldentyfikacja problemow

Ustalenie waznosci

problemow
Podjecie decyzji
0 wdrozeniu
rozwigzania
| Zbieranie informaciji.
Prezentacja Analiza i poszukiwanie
roZwiaZdania oz .aEEH‘I

Wybér i projektowanie # Specjalisci
rozwigzania optymalnego

N WJ»V

09/.

§il

34,(.

2up ot

“
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WARUNKI KONIECZNE
DFOLKA DO CIAGLEGO DOSKONALENIA

State zespoty pracujgce w celu usprawnienia funkcjonowania
organizacjl | procesow biznesowych

System zarzgdzania pomystami - umozliwienie zgtaszania pomystow
pracownikow wraz z zasadami oceny pomystow I ich nagradzania
Ustalanie wymiernych celow dla doskonalenia oraz monitorowanie
iIch osiggania (na cele indywidualne oraz zespotowe)

Metodyczne 1 uporzadkowane podejscie do rozwigzywania
problemow

. Zaangazowanie kierownictwa w ciggte doskonalenie

Sprawne wprowadzanie usprawnien przynoszacych wymierne
| widoczne efekty
System motywacyjny wspierajacy doskonalenie

o
S .
9 o
o 5
‘.—5 N.
> \0\'
po_‘.d \-‘)9 .
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AN NAJCZESTSZE BLEDY | ZAGROZENIA ©

=

Sg pomysty a brak jest decyzji o ich realizacji

Pracownicy traktujg doskonalenie jako kolejng fanaberie
kierownictwa — brak zgtoszen lub zgtoszenia na ,sztuke”

Przetozeni nie majg czasu na doskonalenie (wygrywa tu | teraz)

Brak planowania efektow usprawnien | ich oceny po wdrozeniu
Nierealne cele | oczekiwania

,/AKcyjnosc” ciggtego doskonalenia

Mierzenie wytgcznie ilosci zgtoszonych pomystow

Brak dtuzszej perspektywy — koncentracja na tzw. ,biezgce”

Brak systemu motywacyjnego Ilub oparcie sie w nim tylko
na zasadzie ptacenia za zgtoszone pomysty

N

© 00N~
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o e el Metody i techniki wspierajace :

O PO |—S KA poziom zakladu produkcyjnego -
dochodzenie do stanu
‘ poziom taficucha dostaw \ pr Zy S zl-eg a

Poka Yoke -

Multiskilling
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N rouTEcHa Nie ma miejsca na loteri¢ ®

/4 N

Next we
_ %ma"w%r ‘h‘\ can try......

lEcnrehnards ‘ )’
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A SFOSKA Praktyki 5 S &

Japonski angielski polski
* seiri esort eselekcja
e seiton esystemize esystematyka
* Seiso esweep esprzgtanie
e seiketsu  esanitize eschludnosc

e shitsuke  eself-discipline esamodyscyplina
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OPOLKA o seleija - oddzielenie i uprzatniecie rzeczy
niepotrzebnych

Okresl co jest
potrzebne,
a co nie

e

OZNACZ ETYKIETA

I PRZECHOWUJ
OKRESLONY CZAS
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OPOLSKA o selekcja - oddzielenie i uprzatniecie rzeczy
niepotrzebnych
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"ttt &
. SYStematyka - pouktadanie | stworzenie
uporzgdkowanego systemu utozenia pozostatych
rzeczy
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e Systematyka oznacza takze
sterowanie wizualne
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SHESKA 3S
® sprzgtanie - wyczyszczenie, wysprzatanie |

catkowite uporzgdkowanie miejsca pracy | jego
otoczenia
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OPOLSKA e sprzatanie
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Karta czyszczenia

Czestotliwosc
Co sprawdzac ? Jakie podjac kroki ?
Codziennie EE." , Co 2 P podja
tydzien tyg.

. Pulpit sterowniczy Wyczyscic

. Filtry fizelinowe na silnikach Wyczyscic

. Szybe ochronng i oswietlenie Wyczyscic

wnetrza

. Podloga wokodl miejsca pracy Wyczyscic
. Szafa elektryczna i obudowa e -
Jezeli nie to wyczyscic

maszyny s3 czyste?

Marzedzia, szafki, otoczenie Czwscic / utrzymywac w
pracy itd. czystosci

; Czy centralny ukiad

N , Jezeli nie to wyczyscic
smarowania jest czysty :

'. 8 Wnetrze maszyny Czyscic

g Czy centrala hydrauliczna jest
czysta 7

Jezeli nie to wyczyscic
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schludnosc¢ — ustal zasady, aby zapewniC ze
pierwsze 3 S stang sie standardem

Czy wyznaczone jest miejsce na wszystko?
Czy wszystko jest na swoim miejscu?
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* Sﬂmﬂd}fﬁﬂ}’pllﬂﬂ - stosowanie

samodyscypliny (wlasnego przykiadu), szkolenie |
rozpowszechnianie 55, dbanie o srodowisko | BHP.

Podziat obowiazkow - ludzie musza
wiedziec i rozumiec co, jak, gdzie
oraz dlaczego robic !
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3 3 ot Totalne Produktywne Utrzymanie Ruchu o)
DPOLIA Total Productive Maintenance - TPM

E

Podstawowa koncepcija:
* wiele awarii ma charakter |

krotkotrwaty

e prawie potowa okresu awaryjnego postoju
przypada na okres oczekiwania na prace
naprawcze

e dzieki odpowiedniemu przeszkoleniu i
dziataniu kazdy operator moze
samodzielnie awarie usungc lub im
zapobiec
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q~romoma  Totalne Produktywne Utrzymanie Ruchu
Total Productive Maintenance - TPM

* Zapobieganie awariom urzadzen, przez
poszukiwanie | usuwanie przyczyn ich
uszkodzen i potencjalnych zakiocen

» Zwiekszenie catkowite| efektywnosci |
skutecznosci maszyn | urzadzen

* obejmuje kazdego pracownika, caly zaktad,
od sprzataczki po dyrektora naczelnego

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl




2N ot Totalne Produktywne Utrzymanie Ruchu o)
DPOLKA T Total Productive Maintenance - TPM

Przykiadowe efekty wdrozenia TPM:

* redukcja liczby awarii o0 99%

* Zmniejszenie wykorzystania ustug serwisowych

« wzrost gotowosci do natychmiastowe| produkcji o
40%

« wzrost predkosci pracy urzadzen o 10%

« Zzmniejszenie liczby uszkodzen o 90% (czyli wzrost
jakosci wyrobu z poziomu 99,0% na 99,9%)

« wzrost produktywnosci o 50%

 obnizenie kosztow utrzymania i konserwacji maszyn
| urzadzen o 30%

» znaczny spadek liczby wypadkow
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Total Productive Maintenance - TPM

Catkowita Efektywnosc Wyposazenia
ang. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

OEE wynika z przemnozenia przez siebie 3 elementow:
Wskarnik dostepnosci x Wskaznik osiggow x Wskaznik jakosci = OEE

Wskaznik dostgpnosci okresla straty spowodowane przestojami
wynikajacymi z awaril maszyn I ich regulacji na tle zaplanowanego czasu
pracy.

Wskaznik osiggow jest miarg strat w predkosci produkcji (strat wynikajg-
cych z produkcji w wolniejszym tempie, niz wynika to ze specyfikac)
producenta oraz przestojow w pracy maszyny trwajacych kilka sekund).

Wskaznik jakosci wyraza straty wynikajace z odsetka brakow i napraw,
w odniesieniu do wszystkich wyprodukowanych czgsci.
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e Total Productive Maintenance - TPM

Catkowita Efektywnosc Wyposazenia
ang. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Wskaznik dostepnosci x Wskaznik osiagow x Wskaznik jakosci = OEE

Przyjmuje sie, ze zadawalajacy poziom OEE
wynosi 85% co odpowiada:

 Dostepnosc maszyn = 90%
+ Wskaznik osiagow > 95%
« Wskaznik jakosci = 99%
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Kompleksowe Produktywne Utrzymanie o)
Maszyn
Total Productive Maintenance - TPM

\ POLITECHNIKA
A OPOLSKA

AUTONOMICZNE UTRZYMANIE - Pierwsza FAZA TPM
¢ CZyszczenie podstawowe

 srodki zaradcze przeciwko zrodiom zabrudzen i
obszarom wystepowania problemow

» opracowanie standardow sprzatania, kontroli i
smarowania

* rozwoj i trening pracownikow w przeprowadzaniu
samodzielnej konserwaciji i przegladow

« samodzielne konserwowanie | przegladanie
* grganizacja i zarzadzanie miejscami pracy
* konsekwentna realizacja samodzielnego utrzymania
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« POLTECHNIKA Total Productive Maintenance
A OPOISKA
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Schemal czyszczenia maszyny

L2y jesl eyshe
oicer2Enie praecy, wozki,
narzgdzia, srafki 7

L2y oEnirala ypdrawlicen

S crysta 7
Jedekl mbe o wyCryeoie!

C2y s@ada elekimprzna |

obudowy MasIyny S cryshe
ekl nie fo wyczyscict

L2y Coeniralny uklad
smaicwania @St cxysty 7
Jedel mbe 0O Wy IyRCie!

o

o
o

x 5x\5
o . "
Cryicit pulpk
s berownicry

W EAMMEGD DMLE
e RAT NA TYOZIEW

W par s DWA TEOODNE

Caysrit szyby
gchranma | cdwiellenie

wngirza
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Productive
Maintenance
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remema  Single Minute Exchange of Die &

- SMED |

Opracowana przez
Shigeo Shingo
metodyka
skracania czasow
przezbrojen do
poziomu

ponizej 10 minut
(jednocyfrowy czas
—single minute)
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A SPOTKA Czas przezbrojenia o)

Czas, ktory uplywa od ostatniej sztuki z poprzedniej
partii produkcyjne] do wyprodukowania pierwsze|
dobre| sztuki z nastepnej partii produkcyjnej.

Dlaczego warto redukowac czas przezbrojen?
» RHedukcja catkowitego czasu produkci.

« Redukcja wielkosci partii do minimalnego poziomu
dla osiggniecia przeptywu.

« Redukcja czasu oczekiwania.

« Redukcja zapasow w toku produkcj (WIP)
« Swiekszenie elastycznosci asortymentowe|
« Redukcja kosztow

« Swiekszenie zdolnosci produkcy|nych
« Poprawa jakoscl
» Redukcja szkolen w przezbrajaniu.
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OPOLKA w catkowitym czasie przezbrojenia @

Udzial w catkowilym
Kategoria operacji czasie przezbrojenia

[¥e]

(1) Przygotowanie, regulacja po
poprzednim procesie, Kkontrola surowcow | 30
narzedzi

(2) Wymowanie starego | mocowanie

noweqo oprzyrzadowania

(3) Centrowanie, wymiarowanie |
ustawianie warunkow obrobczych

(4) Deria probna | regulacja

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl




R\ POLITECHNIKA "{}fﬁ;_
OPOLSKA

Dwa podstawowe rodzaje czynnoscl podczas
przezbrajania:

Przezbrojenie wewnetrzne — te czynnosci, kiore musza
byC przeprowadzone podczas gdy maszyna |jest
wytgczona np.:

- usuniecie z maszyny oprzyrzadowania.
- regulacja narzedzia po zamocowaniu Qo w maszynie.

Przezbrojenie zewnetrzne — te czynnosci, ktore
moga byC przeprowadzone podczas gdy maszyna
pracuje lub po skonczone] przez nig pracy np.:

- Zwrot matryc do magazynu
- fransportowanie nowe] matrycy do maszyny
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|:|-:-.=|-:-|"' |i.|"|'.|.|l:|1i o

Produkcja w partiach i pchanie

e

= EE@EIEIEIEIEEIEI
Praces B: 10 minud Proces C: 10 miinut

=

Przeplyw ciagly - produkuj jedna sztuke, przemieszczaj jedna sztuke
*—"!:':1 e r?‘-rf_

e

Catkowity produkcyijny czas przejscia: 12 min. dla cahej partii
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poom lancucha cosaw

* Ciagty przeplyw
~przeplyw jednej sztuki”

~przepityw pojedyncze| sztuki”
.Zrob jedna, przemiesc jedng”

"

* Jest najbardziej efektywnym sposobem produkciji
stad tez nalezy go stosowac wszedzie tam gdzie to
mozliwe, tgczac ze sobg stanowiska.

*» Tam gdzie nie jest to mozliwe i przeptyw ciagly
musi byC przerwany dobrym rozwigzaniem jest
polaczenie obszarow o przeplywie cigglym system
ssacym albo kolejkami FIFO.
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* Uzywane sa minimalne zasoby

» Skrocony zostaje czas realizaciji, ktory pozwala
na szybsza reakcje na wymagania klienta

» Krotszy czas ..cyklu obrotu pieniadza”
* Braki i inne problemy szybko staja sie widoczne

* Pobudzona jest komunikacja pomiedzy
stanowiskami, ..klient — dostawca™ wewnetrzny.
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studium przypadku
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2030m Zakiadu produ koyineo
e - aw'
poziom lancucha dosaw

Sytuacja obecna:

* 12 operatorow

* wydajnosc¢: 417 szt./zmiang
* czas taktu 69 sek.
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PROJEKTOWANIE

DFOLKA CIAGLEGO PRZEPLYWU
studium przypadku

Plan na przysziosc:

* 8 operatorow

* wydajnosc: 567 szt /zmianeg
* czas taktu 50 sek.

Frayoot. Gorrks

1%

: i
oM e !
4 4  « : ' E :
. F ‘
"I

Ted! S Wierlorke

=y Iy OO we weo s O
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 POLTECHNIKA PROJEKTOWANIE
A CROLSKA CIAGLEGO PRZEPLYWU
studium przypadku

Jedyne zmiany dla 100% wzrostu produktywnosci
(liczba szt/operatora/zmianeg) to:

« Zmiana layoutu

* Nowy podzial

zabiegow miedzy
operatorow
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PROJEKTOWANIE CIAGLEGO
S————— PRZEPLYWU

- przykiad z REMY, Swidnica

linia montazu wirnika 1 pr:ed | po zmianach

15 operatorow + . .
Pe minimum 3 operatorow

A Bl mwsh - Dobwiadorama BLMCT A s widman i Laan ManulaLmg «
mysamach podikeyynycdh HEmisranga Laan Mangfachurmg Wrodaw - (6 02

: diugi system _ |
= transportowy (liczba operatorow dostosowywana do
: (marnotrawstwo!) popytu)
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[ POZOM Zakadu produkoyinens PRZEPLYWU Syl

I_"I"ﬁ przykiad z REMY, Swidnica
e A s linia montazu wirnika 2 przed i po zmianach

T, o nﬂ E @
.
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Przykiad z REMY,
Swidnica

linia montazu wirnika 1
przed i po zmianach

\ POLITECHNIK/

OPOLSK/

PROJEKTOWANIE
CIAGLEGO

PRZEPLYWU

A Bmboask Dofwiide snia ELMOT DR v wddrtanu Lean Mnufaciun ng w sysdtarmach
o odukoymyah . § Mooferenc i Laan Manacuimg Wrodaw 3 40602 WCTTPWr
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Uzyskane rezultaty po zmianach systemow montazowych w ujeciu procentowym

PROJEKTOWANIE CIAGLEGO
PRZEPLYWU

Produkiywnosd
(liczba Koszl - Czas
szt./osaba/ Zapasow arzchnis realizaciji
godzina)
Linia
montazi 136% J9%% BE%s I %
wirnika 1
Linia
montazi 100%a B1%%: o 100%:
wirnika 2

Eklewsbd & Dodw iedcteria ELMOT CH e wdmatasiu Leis Banslacloring w sy slemach produbksyjnych. Malerialy
K.omderenc Laars Manulscluring Wroclew 39,08 2003 WETT P
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POT M 2kl e o i Koy et

I:-I"; CIAGLEGO PRZEPLYWU

Przv projekiowaniu ci 0 prze

gniezdzie trzeba przeanalizowac:
* przebieg procesu, wszystkie operacje | zabieqi jak |

czasy ich wykonania,

unp. w

* maszyny, ich zdolnosci do pracy w czasie taktu
oraz poziom ich automatyzacii,

* przesirzenne rozmieszczenie procesu,

* rownowazenie obciazenia praca operatorow i
sposoby rozdziatu miedzy nimi pracy,

* harmonogramowanie przy mieszanym modelu
produkcil.
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Czas Taktu
to dopuszczalny jednostkowy czas, co jaki kolejny wyrob powinien
schodzi¢ z produkcji, aby zaspokoi¢ tempo zamowien klientow.

Czas lakiu = Latkowity Lzas Uperacyjny np. 1 zmiana

Catkowita Wymagana llosc

MNa przykiad:
7 godz. | 40 min czas produkcji = 460 minut = 27600 s
dla zrealizowania 300 produktow zamowionych przez klienta

Czas Taktu = 27600 s/ 300 zlecen =92 5 (1 min 32 5)

Czas Cyklu

to rzeczywisty czas upiywajacy miedzy chwilami zakonczenia
procesu nad kolejnymi dwiema czesclami.

Czas Cyklu musi by¢ mniejszy lub rowny od czasu taktu.
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AN st Bilans Operatorow ()

" Reprezentuje jeden
obszar o przephywie
cigghym

" Crerwona linia = czas
taktu

" Jeden stupek pokazuje
Zabiegi w cyklu dla
jednego operatora, od
dotu do gory

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



R\ POLITECHNIKA T Czas taktu (TT) @

OPOLSKA [ \ Tempo zamdwien klienta »p
-

Planowany czas cyklu (Pc/t)
Tempo produkc)i rodniace sie od

\ aktualnego tempa zamow e

Czas cyklu operatorow (Oc/t)
Cras wymagany aby operator wykonat
wesZystkie elementy pracy

Czas przejscia (L/T)
Czas, w jakim produkt pokonuje
cala Soerke prooesu od poczatku

| L _1'/'/" do kofca.

L L L0 L 0 L [ ]
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Przyktad 1: Montaz obudowy urzadzenia (8 srub i podktadek)

Operator ma za zadanie zamontowaC gorng pokrywe urzgdzenia.
Aby to wykonac¢ musi potozyC gorng pokrywe wyrobu 1 kolejno wkreci¢ 8
srub wraz z podktadkami za pomocg prostego wkretaka elektrycznego.
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Zapobieganie niezgodnosciom

Czy zdarzyto sie Panu/Pani kiedys cos takiego:

* Jechac do pracy I nie pamietac o tym?

* zapomniec, gdzie zaparkowany zostat samochod?

 WYJSC Zz domu | nie pamietac czy zamkniete zostaty drzwi lub
wytgczone zelazko?

» dzwoniC z domu wykrecajac na poczatku numer centrali ,0" ?

* WrociC do domu z pracy zapominajac wstapic po drodze do sklepu?

* Itp.

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Zapobieganie niezgodnosciom

Takie btedy zdarzaja sie rowniez pracownikom:

* Rutyna
» Automatyzm wykonywania pewnych dziatan
» (Oczywistosc pewnych dziatan

Prowadzi to czesto do pojawiania sie zaskakujgcych, czasami wrecz
nieprawdopodobnych btedow!

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Zapobieganie niezgodnosciom

Btedy ludzkie:

 Losowe ze swe] natury | niemozliwe do wykrycia za pomocg metod
statystycznych (SPC)

 Ludzie majg trudnosci ze skupieniem uwagl przy wykonywaniu
powtarzalnych czynnosci (dziatanie na tzw. autopilocie)

* Pomyitki wynikajg z chwilowe] nieuwagi lub nieumysinych dziatan

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Btedy
ludzkie:

3"(-_\\ 1 Lo 9,‘;‘
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A OPOLSKA Poka yoke ©
Historia:

= program ZDQC (ang. Zero-Defect Quality Control)

= popularny w latach 60-tych

= polegat gtownie na stosowaniu metod motywacyjnych
(slogany) w celu osiggniecia poziomu zera niezgodnosci, ale
rzeczywiste przyczyny problemow nie byty eliminowane

" proste  metody zapewnienia jakosci, wobec metod
statystycznych I innych, nie byty taktowane powaznie
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Historia:

= 1962 r. — ZDQC powstat jako program doskonalenia w Martin
Company (producent rakiet Pershing)

» cel: zredukowac czas dostarczenia wyrobu

» kazdy pracownik ma czynic starania w celu ,robienia dobrze za
plerwszym razem’

» slogan ten byt spopularyzowany przez Philipa Crosby (dyrektor
firmy w latach 60-tych)

» program ZDQC byt rozpowszechniany wsrod Innych
dostawcow dla armil amerykanskiej
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Historia:

» Jeden z tworcow Systemu Produkcji Toyoty (ang. Toyota
Production System)

» Tworca systemu SMED (Single Minute Exchange of Die) —
redukcja czasu przezbrojen

Redukcja zapasow, produkcji w toku

Czy to ma zwiazek z jakoscia?
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Elementy ZDQC

= Pakiet motywacyjny — miat zachecaC pracownikdw do
minimalizacji niezgodnosci (tablice wynikow, biuletyny
Informacyjne, spotkania motywacyj|ne)

= Pakiet prewencyjny — miat pomagac w redukcji niezgodnosci
spowodowanych dziataniami Kierownictwa (systemy
zgtaszania sugestil udoskonalen przez pracownikow)
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Elementy ZDQC

= Pakiet motywacyjny — miat zachecaC pracownikdw do
minimalizacji niezgodnosci (tablice wynikow, biuletyny
Informacyjne, spotkania motywacyj|ne)

= Pakiet prewencyjny — miat pomagac w redukcji niezgodnosci
spowodowanych dziataniami Kierownictwa (systemy
zgtaszania sugestil udoskonalen przez pracownikow)
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ZDQC

" Program nie dawat oczekiwanych rezultatow

,Zbyt duzg ufnoSc potozono na to, ze pracownicy
bedg wytwarzali wyroby o mniejszej liczbie niezgodnosSci
w wyniku zastosowania motywacyjnych metod” (Juran, Gryna)

,Za duzo polegano na filozofii, motywacji i uswiadamianiu,
a za mato zastosowaniu naukowych metod rozwigzywania
problemow” (Ishikawa, Garwin, Oakland)
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Poziom zapasow, a poziom jakosci

» gdy Dbrakuje zapasow, ktore
mogtyby podtrzymac produkcje
w przypadku pojawienia sie
problemow

= konieczne |est zapewnienie
stabilnego poziomu jakosci
procesow produkcyjnych

= konieczne |est zapewnienie
bezbtedne| produkcjl
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Poka yoke

Rodzaje kontroli jakosci

Niezgodnosci
e wykrywane po
f Niezgodnosci dokonaniu btedu

wykrywane na
koncu linii

O

Skutecznosc

.

Rodzaj kontroli
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Kontrola oceniajaca

ang. Judgement inspection
» Cel: wykrycie niezgodnosci

* Metoda kontroli: probkowanie, 100%
» Sprzezenie zwrotne: dtugie
* Orientacja na: efektach (niezgodnosciach)

Przykiad: kontrola odbiorcza, ktorej} celem jest wykrycie
| odseparowanie jednostek niezgodnych (brakow)

» dopuszcza okreslony poziom jednostek niezgodnych
»jesli ktos chce obnizy¢ poziom brakéow, to tego rodzaju kontrola
nie ma zupefnie zadnej wartosci” (Shigeo Shingo)
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Kontrola informacyjna

ang. Informative inspection

 Cel: redukcja liczby niezgodnosci

* Metoda kontroli: probkowanie (SPC), 100% (kontrola sekwencyjna,
samokontrola)

» Sprzezenie zwrotne: krotkie

* Orientacja na: efektach (niezgodnosciach)

» Cel: pozyskanie danych o procesie poprzez kontrole wyrobow
w celu wykrycia stanow niestabilnosci procesu
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Kontrola informacyjna

» dostarcza wiecej informacji o procesie | stad daje wiekszg szanse
wyKrycia przyczyn

* Informacja o niezgodnosci pojawia sie po je] wystgpieniu (po fakcie)
* Przykfady:

— Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)
— Kontrola sekwencyjna (ang. Successive checks)
— Samokontrola (ang. Self-checks)
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Kontrola informacyjna | oceniajaca

Shingo krytykowat oba rodzaje kontroli, bo dopuszczaty one
mozliwosc pojawienia sie btedow w procesie produkci

» Potrzebna jest metoda, ktora pozwoli:

— zapobiegac pojawieniu sie btedow

— W przypadku pojawienia sie btedu

* umozliwi szybie ich wykrycie (pojawienie sie btedu ma bycC tatwo

wykrywalne)
* | SzybKkie usuniecie przyczyny
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Celem jest zero btedow — jak to zrobic?

Mozna zastosowacC kontrole odbiorczg 100%, ktora bedzie w 100%
skuteczna

* Problemy:

— Jest to dosyc drogie rozwigzanie

— dziatania korygujgce bedg pojawiaty sie zbyt pozno
— mozliwosc duzych strat zanim pojawi sie interwencja
— trudno zapewnic 100% skutecznosc¢ kontroli

* Rozwigzaniem jest:
KONTROLA U ZRODEL!!!
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Kontrola u zrodta

ang. Source inspection

 Cel: eliminacja niezgodnosci

* Metoda kontroli: 100%

* Sprzezenie zwrotne: natychmiastowe

* Orientacja na: przyczynach niezgodnosci

* Kontrola u zrodta okresla ,przed faktem™ czy zaistniaty warunki
konieczne dla wykonania bezbtednej] czynnosci

» Kontrola u zrodta jest realizowana za pomocg urzadzen Poka-Yoke
(ang. Mistake proofing)

» Urzadzenia Poka-Yoke kontrolujg PROCES a nie WYROB
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Wykrywanie btedow a sprzezenia zwrotne

Kontrola
Kontrola oceniajaca

sekwencyjna

Samokontrola

Niezgodnosc Niezgodnosc¢

S

Yoke

Przyczyny bledu
(warunki dla zaistnienia bledu)

PROCES 1 WYROB PARTIA
C |-> PROCES 2 WYROBOW
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OPOLSKA
Zasady:

1. Wykorzystanie kontroli U ZRODEL. (ang. Source inspection) —
Metoda z natury prewencyjna — Funkcje kontrolne skupiajg sie
na przyczynie a nie na wyniku

2. Stosowanie 100% KONTROLI przez zastosowanie PROSTEJ
kontroli wizualnej lub PROSTYCH urzadzen

3. WBUDOWANIE kontroli w proces | uznanie jej za jego czescC —
Redukcja czasu miedzy stwierdzeniem zaburzenia w procesie
| dziataniami korygujgcymi

4. Celem jest osiggniecie poziomu ZERA BLEDOW i nalezy
uznac, ze jest to mozliwe

5. Nie zaktadac, ze pracownicy sg NIEOMYLNI
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» poczatkowo te zatrzymania bedg dosyc |

* nalezy unikacC naturalnej tendenciji

Poka yoke

Wdrozenie :
1. Shingo uwazat, ze jedyng droga
do eliminaciji btedow jest zatrzymywanie
linli produkcyjne]

POLITECHNIKA

OPOLSKA

czeste

do osiggania zamierzonego poziomu
produkcji od samego poczatku
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Obserwacja Shingo :
1. Uruchomienie nowej linii, cel produkcyjny 1000 odbiornikow

Dzien 1: 285 sztuk dobrych

Dzien 2: 473 sztuki

Dzien 3: 815 sztuk

Dzien 4: 978 sztuk

Dzien 5: 1012 sztuk

 Na poczatku czeste zatrzymania
Potozenie nacisku na wielkosc produkcji od samego poczatku
spowodowatoby prawdopodobnie, ze naprawy statyby sie
czyms normalnym na linii
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Rodzaje:

OPOLSKA

PREWENCYJNE DETEKCYJNE
zapobieganie przed w przypadku pojawienia sig
wystapieniem btedéw btedu

* umozliwi szybkie ich wykrycie
(pojawienie sie btedu ma byc¢
tatwo wykrywalne)

* Szybkie usuniecie przyczyny

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Rodzaje:

* Funkcje regulacyjne (regulatory functions) - metody
kontroli/sterowania (control methods) — metody ostrzegania
(warning methods)

* Funkcje ustawiajace (setting functions) — metody kontaktu
(contact methods) — metody ustalone] wielkosci (fixed value
methods) — metody koniecznego kroku (motion step methods)
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OPOLSKA
Przykiad — metoda kontaktu:

Ksztatt wtyczki umozliwia Wyciecia w baterii. Tylko
wpiecie kabla tylko w jeden odpowiednie utozenie baterii
Sposaob, kolor pokazuje do pozwala zamontowac jg
ktérego gniazda w telefonie

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Przyktad — metoda kontaktu: '

Wykrywanie nieprawidtowosci w postaci zmian ksztattu,
wagl, temperatury

* Przyktady:

— Oprzyrzgdowanie, w ktorym sg elementy mechaniczne
(wypustki, bolce), ktore uniemozliwiajg niewtasciwe
zamontowanie elementu

— Czujniki krancowe, zblizeniowe, fotokomorki, detektory
ruchu, metalu, koloru
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OPOLSKA
Przykiad — metoda ustalone) wielkosci:

Przed dokonaniem ulepszen

Po dokonaniu ulepszen 10 krazkdw 10 krazkow tasma zolacyjna
‘ > i rdzen

Polega na wykrywaniu ruchow przez sprawdzenie
liczby ruchow lub elementow w operacji

- np. liczniki ruchow
- np. przekazanie do okreslone| operacji wyliczonej
liczby elementow

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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OPOLSKA

Przykiad — metoda koniecznego kroku:

Upewnienie sie, ze czynnosci sg dokonywane we
wiasciwej liczbie i kolejnosci (fotokomorka, licznik)
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Poka yoke

Typowe narzedzia Poka Yoke:

Kontaktowe:

Przetgczniki ograniczajace

Mikroprzetgczniki

Bezkontaktowe:

Czujniki pomiarowe

Czujniki pozycjonujgce

Inne:
Wzomiki cisnienia

Czujniki wibracji

Transformatory roznicujgce

Czujniki przemieszczenia

Termometry

Wskazniki poziomu ptynow

Czujniki spustowe

Termistory

t gczniki dotykowe

Czujniki strumieniowe

Czujniki swiattowodowe

Liczniki

Sterowniki programowalne

Czujniki powierzchniowe

Mierniki diugosci

Czujniki zblizeniowe

t aczniki fotoelektryczne

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Gdzie dziata dobrze?

Wszedzie tam, gdzie istotny Jest czynnik ludzki: « operacje reczne,
czujnosc operatora Istotna « (ludzki umyst napotyka trudnosci w
skupieniu ciggte] uwagi na powtarzajacych sie czynnosciach) -
gdzie SPC trudne do zastosowania lub nie daje spodziewanych
rezultatow <« qgdzie przyczyng niezgodnosci sg btedy (nie
ZmiennosSc procesow czy tez ztozonosc¢ procesow lub wyrobow) e
gdzie tempo produkcji jest wysokie (nie ma czasu na kontrole) -
gdzie ocena odbywa sie na podstawie atrybutow (danych
alternatywnych) a nie pomiarow, < Qdzie duza rotacja
______ pracownikow (np. McDonald)
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OPOLSKA

Gdzie dziata dobrze?

SPC ZMIENNOSC

POKA-YOKE : >‘ BLEDY
O O > NIEZGODNOSC

DFMA :'.>| Zk OZONOSC /

Obie formy kontroli mogg by¢ stosowane razem:
« SPC do identyfikacji przyczyn specjalnych
« Kontrola zrodtowa do zapobiegania ich ponownemu pojawieniu sie

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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Przyktad 1: Montaz obudowy urzadzenia (8 srub i podkiadek)

Operator ma za zadanie zamontowaC gorng pokrywe urzgdzenia.
Aby to wykonac¢ musi potozyC gorng pokrywe wyrobu 1 kolejno wkreci¢ 8
srub wraz z podktadkami za pomocg prostego wkretaka elektrycznego.

Sruba z - O O O

podkladka

(Gorna
pokrywa
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Przyktad 1: Montaz obudowy urzadzenia (8 srub i podktadek)
Przed wprowadzeniem urzadzenia Poka-yoke

Operator pobiera srubke z pojemnika, naktada podktadke | wkreca
do wyrobu.

T3 operacje wykonuje osiem razy.
Nastepnie wizualnie sprawdza czy zamontowat wszystkie 8 srub.

Pojawiajace sie wady:. Losowo pojawiajace sie braki srub lub
podktadek w obudowie
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Przyktad 1: Montaz obudowy urzadzenia (8 srub i podkiadek)
Po wprowadzeniu urzagdzenia Poka-yoke

Zastosowano dedykowang do danego wyrobu tacke z otworami.

llosC otworow w jednym rzedzie jest taka sama jak ilosC srub
wymagana dla jednego produktu (8).

Tacka jest pomalowana na kolor czarny aby brak sruby Ilub
podktadki byt tatwo zauwazony przez operatora.

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
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A oroiska  Przyktady rozwigzan Poka yoke ©

Przykiad 1: Montaz obudowy urzadzenia (8 srub i podkiadek)

Po wprowadzeniu urzagdzenia Poka-yoke

00000000
00000000
00000000

00000000

Operator pobiera kolejno sSruby =z uprzednio natozonymi
podktadkami z tacki | jezeli wkrecit odpowiednig ilos¢ Srub (8), to
dany rzad jest pusty. Jezeli jednak pozostata mu sruba na tacce to
jest to sygnat, ze pominieto wkrecenie Sruby | nalezy to
niezwtocznie poprawic.
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AMoroiska  Przyktady rozwiazan Poka yoke ©:

Przyktad 2: Wiercenie 16 otworow w metalowym potprodukcie

Operator ma za zadanie wywiercic 16 otworow w potprodukcie na
wiertarce stotowe].

Pozycje otworow sg juz uprzednio zaznaczone na elemencie,
zadaniem operatora jest ustawiC poprawnie element na stole |
wykonac 16 otworow.

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



A oroiska  Przyktady rozwigzan Poka yoke ©

Przykiad 2: Wiercenie 16 otworow w metalowym poétprodukcie

Przed wprowadzeniem urzadzenia Poka-yoke

Operator ktadzie element na stole 1 kolejno wykonuje 16 otworow,

nastepnie wizualnie sprawdza czy wykonat wszystkie otwory |
przekazuje detal do kolejnego procesu.

Pojawiajace sie wady: losowo zdarzajace sie braki otworow w
detalach
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AMoroiska  Przyktady rozwiazan Poka yoke ©:

Przyktad 2: Wiercenie 16 otworow w metalowym potprodukcie
Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Na wiertarce zamontowano uktad elektroniczny, ktory zlicza iloSc
wywierconych otworow w detalu.

W przypadku wykonania 16 otworow zapala sie zielona lampka, w
przypadku niewtasciwej ilosci wtgczana jest czerwona lampka.

Po zmianie detalu sterownik rozpoczyna ponownie zliczanie ilosci
wiercen.
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Aoroiska  Przyktady rozwiazan Poka yoke ©

Przyktad 2: Wiercenie 16 otworow w metalowym potprodukcie
Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Wylacznik krancowy
\ 7 wykaywaincy dolna poryeie

e

(/,rz

wiertta

Sterownik zliczajacy 1losc
wiercen (sygnal z wylacznika
krancowego) w trakcie
obecnosci detalu na stole
(sygnal z czujnika
indukcyjnego) 1 sygnalizujgcy
operatorowl1 czy operacja
£0slala wykonana poprawnie
Detal
Czujnik indukcyjny,

wykrywajacy obecnos¢
metalowego detalu
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Aorolska  Przykiady rozwigzan Poka yoke @

Przyktad 2: Wiercenie 16 otworow w metalowym potprodukcie

Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Proste sterowniki 1 czujniki nie sg kosztowne, a pozwalajg na
znaczne poszerzenie mozliwosci detekcji mozliwych wad oraz

sygnalizacjl (sygnat dzwiekowy, optyczny, zatrzymanie linii lub
dane| maszyny Itp.)
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Aorolska  Przykiady rozwigzan Poka yoke ©:

Przyktad 3: Montaz elementow z uprzednio natozong pasta termiczng

Operator ma za zadanie zamontowacC 6 elementow do ptytki
elektroniczne], uprzednio  smarujgc  pastg termiczng
powierzchnie taczaca ptytke z tymi elementami
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OPOLSKA ._
Przyktad 3: Montaz elementow z uprzednio natozong pasta termiczna

Przed wprowadzeniem urzagdzenia Poka-yoke

Operator poblera element z pojemnika 1 szpachelkg naktada
odpowiednig ilosC pasty na element (z jednej strony).

Nastepnie umieszcza go na powierzchni ptytki elektronicznej | dokreca.

Podczas tego procesu operator musi zwracac uwage, aby nie pomingc
etapu naktadania pasty termicznej (ktora ma kolor przezroczysty).

Pojawiajace sie wady: Brak pasty termiczne} na niektorych
elementach.
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OPOLSKA
Przyktad 3: Montaz elementow z uprzednio natozong pasta termiczna
Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Zamiast pobierania elementow z pojemnika I ich smarowania pastg na
stanowisku montazowym, wprowadzono dodatkowe stanowisko na
ktorym operator naktada elementy na plastikowg tacke (6 w jednym
rowku).

Tacka ta Jest posmarowana pastg termiczng przed potozeniem
elementow.

Nastepnie tacka z elementami jest przekazywana do wtasciwego
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OPOLSKA
Przykiad 3: Montaz elementow z uprzednio natozong pasta termiczna
Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Elementy

Tacka z
pasta

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl
Wydziat Inzynierli Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



3\ PoutEckny Przyk' ady rOZWiazaﬁ Poka yoO ke @3

OPOLSKA

Przyktad 3: Montaz elementow z uprzednio natozong pasta termiczng

Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Dzieki temu rozwigzaniu nie ma mozliwosci aby element nie byt
posmarowany pastg termiczna.

Dodatkowo wydajnosc procesu montaz wzrosta o ok. 30% gdyz
uktadanie elementow na tacce |est szybsze niz reczne
smarowanie kazdego elementu oddzielnie.
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AMoroiska  Przyktady rozwiazan Poka yoke ©:

Przykiad 4: Montaz mniejszych elementow do podstawy.

Operator ma za zadanie zamontowac 4 elementy do metalowej
podstawy.

Te elementy muszg byC zamontowane w odpowiednie] pozyci
wzgledem podstawy tak, aby w kolejnym procesie nie byto
problemow z osadzeniem kolejnych komponentow.
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Aoroiska  Przykiady rozwigzan Poka yoke ©:

Przykiad 4: Montaz mniejszych elementow do podstawy.

Przed wprowadzeniem urzadzenia Poka-yoke

Operator montuje elementy zachowujac szczegolhg uwage co
do pozycjl elementu.

Pojawiajace sie wady: Elementy zamontowane w
niewtasciwej pozycji mimo staran operatora.
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Aorolska  Przykiady rozwigzan Poka yoke ©:

Przykiad 4: Montaz mniejszych elementow do podstawy.

Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Zastosowano specjalne oprzyrzadowanie (,Jig°) do montazu
wyrobu.

Oprzyrzgdowanie to ma wbudowane urzgadzenie Poka - yoke
uniemozliwiajgce niepoprawne utozenie elementow w czasie
montazu.
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Przyktad 4: Montaz mniejszych elementow do podstawy.

Po wprowadzeniu urzadzenia Poka-yoke

Element osadzony w
oprzyrzadowaniu

Element Poka-yoke
uniemozliwiajacy
niepoprawng instalacje
elementu

Oprzyrzadowanie (,,J1g")
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Zero Quality Control: Source Inspection and the Poka-Yoke
System

Poka-Yoke: Improving Product Quality by Preventing Defects

Mistake-Proofing for Operators: The Zqc System
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Dziekuje za uwage
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