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Ocena propozycji usprawnieñ produkcji
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1. Wstêp

Wspó³czesne przedsiêbiorstwa zmagaj¹ siê z ogromn¹ kon-
kurencyjno�ci¹ na rynku. Celem ka¿dego przedsiêbiorstwa
jest zarabianie pieniêdzy [2]. Najwy¿sze kierownictwo co-
raz czê�ciej k³adzie nacisk na innowacyjno�æ w przedsiê-
biorstwach, które pozwala na d³ugoterminowe oszczêdno-
�ci. Do tego celu wykorzystywane s¹ wspó³czesne koncepcje
zarz¹dzania, przedstawione w rozdziale drugim i trzecim,
których w³a�ciwie zastosowane narzêdzia przynosz¹
znaczne oszczêdno�ci przedsiêbiorstwom. Nie nale¿y ju¿
podchodziæ do zarz¹dzania standardowo i stereotypowo,
tylko byæ o jeden krok do przodu przed konkurencj¹, wpro-
wadzaj¹c w sposób systemowy usprawnienia systemu pro-
dukcyjnego [1, 5]. Ka¿da propozycja usprawnienia powin-
na byæ jednakowo oceniona przed wdro¿eniem, bazuj¹c np.
na ustalonych procedurach postêpowania ze zg³oszonymi
usprawnieniami oraz na standardowym formularzu oceny
projektów usprawnieñ, którego przyk³ad przedstawiono w
rozdziale czwartym, a praktyczne zastosowania zaprezen-
towano w rozdziale pi¹tym.
2. Wspó³czesne zarz¹dzanie

Znane filozofie zarz¹dzania to WCM (ang. World Class
Manufacturing), czyli �wiatowej Klasy Produkcja, LM
(ang. Lean Manufacturing) znana jako �odchudzona pro-
dukcja�, czy te¿ TOC (ang. Theory of Constraints) � teoria
ograniczeñ. Ka¿da z tych filozofii tworzy spójn¹ ca³o�æ,
dlatego przedsiêbiorstwa przewa¿nie skupiaj¹ siê na wdro-
¿eniach narzêdzi tylko z jednej filozofii [3].
Standardowe podej�cie do zarz¹dzania przedsiêbiorstwem
skupione na jednej filozofii mo¿e byæ niewystarczaj¹ce,
aby osi¹gaæ cel, jakim jest zarabianie pieniêdzy. Warto by-
³oby stworzyæ narzêdzia, które po³¹czy³yby powy¿sze filo-
zofie w jeden uniwersalny system przynosz¹cy zyski
przedsiêbiorstwu.
Poni¿ej, w kolejnym rozdziale, przedstawiono wybrane na-
rzêdzia reprezentuj¹ce wspomniane filozofie zarz¹dzania.
3. Praktyczne podej�cie do doskonalenia w firmie

produkcyjnej

Fundamentem dla wszystkich narzêdzi doskonalenia pro-
dukcji oraz samego zarz¹dzania produkcj¹ s¹ trzy aspekty:
� rewolucja w �wiadomo�ci,
� praca zespo³owa,
� metoda 5S.
Nie mo¿na wdra¿aæ nowego podej�cia bez zmiany �wia-
domo�ci wszystkich pracowników. Nale¿y zaanga¿owaæ

wszystkich pracowników, rozpoczynaj¹c od najwy¿szego
kierownictwa, poprzez specjalistów, in¿ynierów, a¿ po ope-
ratorów. Zaanga¿owani musz¹ byæ wszyscy, aby imple-
mentacja danego narzêdzia przynios³a ¿¹dane rezultaty.
Najwy¿sze kierownictwo powinno k³a�æ nacisk na zmianê
�wiadomo�ci pracowników, ich podej�cia do nowoczesnych
technik zarz¹dzania. Przede wszystkim musi przekonaæ pod-
w³adnych, i¿ nie jest to tylko dodatkowa praca, która nie
przynosi ¿adnych korzy�ci i efektów.
Natomiast metoda 5S ma przygotowaæ przedsiêbiorstwo do
wdro¿enia w³a�ciwych narzêdzi. 5S to narzêdzie zarz¹dza-
nia, dziêki któremu jest tworzone i utrzymywane dobrze
zorganizowane stanowisko pracy [1].
5S to piêæ kroków:
� 1S � selekcja (ang. sort) � eliminacja zbêdnych mate-

ria³ów,
� 2S � systematyka (ang. storage) � ustalenie miejsca dla

wszystkiego,
� 3S � sprz¹tanie (ang. shine) � sprz¹tanie, czyszczenie,

usuwanie odpadów, brudu itp.,
� 4S � standaryzacja (ang. standarization) � sta³e miejsce

dla rzeczy, sta³e zasady organizacji przechowania i utrzy-
mywania czysto�ci,

� 5S � samodyscyplina (ang. sustain) � automatyczna re-
alizacja wy¿ej wymienionych zasad.

Metoda 5S to nie jest tylko sprz¹tanie, ale przede wszyst-
kim stworzenie odpowiednio zorganizowanego stanowiska
pracy (czystego, wysoko wydajnego, wysokiej jako�ci),
gdzie w przypadku jakiejkolwiek anomalii bêdzie ona
³atwo identyfikowalna. Wa¿ne jest, aby przed kolejnymi
usprawnieniami wykonaæ audyt obszarów krytycznych dla
przedsiêbiorstwa, np. stanowisk, które generuj¹ najwiêcej
problemów jako�ciowych. Taki audyt u³atwi okre�lenie
kierunku dalszych usprawnieñ.
Kolejnym krokiem powinno byæ wdro¿enie takich metod
i narzêdzi jak miêdzy innymi: TPM (z ang. Total Producti-
ve Maintenance), Kaizen, Kanban, TOC (z ang. Theory of
Constraints), SMED (z ang. Single Minute Exchange of
Die), Poka-Yoke, PDCA (z ang. Plan-Do-Check-Act) itp.
Wi¹¿¹ siê one z ró¿nymi dzia³aniami usprawniaj¹cymi,
które maj¹ charakter naprawczy, koryguj¹cy lub zapobie-
gawczy [3]. Wdro¿enie wymienionych metod i narzêdzi
przynosi korzy�ci, które przed wdro¿eniem musimy wstêp-
nie oszacowaæ.
Analizy przedstawione w dalszej czê�ci artyku³u zosta³y
przeprowadzone w miêdzynarodowym przedsiêbiorstwie
z bran¿y motoryzacyjnej. Firma ta zajmuje siê produkcj¹
systemów bezpieczeñstwa do samochodów osobowych
i ciê¿arowych. Systemy bezpieczeñstwa montowane w sa-
mochodach maj¹ wp³yw na zdrowie i ¿ycie u¿ytkownika,
a co za tym idzie, musz¹ byæ wykonane na jak najwy¿szym
poziomie jako�ciowym. Poza jako�ci¹, nale¿y zwróciæ
uwagê na czas ich wykonania oraz koszt. S¹ to kryteria, pod
k¹tem których nale¿y oceniaæ propozycje usprawnieñ.
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4. Ocena projektów usprawnieñ

Za³o¿eniem ka¿dego usprawnienia jest poprawa wydajno-
�ci linii produkcyjnej lub organizacji produkcji. Ka¿de
usprawnienie nale¿y oceniæ, tzn. porównaæ sytuacjê przed
wdro¿eniem usprawnienia oraz powstaj¹cej po wdro¿eniu.
Taka ocena przedstawiona mo¿e byæ za pomoc¹ wska�nika
OEE (ang. Overall Equipment Effectiveness), czyli Ca³ko-
witej Wydajno�ci Wyposa¿enia lub oceny kosztów (zysk/
strata). Jednak¿e, wdra¿aj¹c usprawnienia, zak³ada siê
z góry osi¹gniêcie wzrostu OEE oraz zysku. Dlatego dodat-
kowo nale¿y wzi¹æ pod uwagê poniesione koszty zwi¹zane
z wdro¿eniem usprawnienia i czasookres zwrotu poniesio-
nych kosztów [3].
Na rysunku 1 przedstawiono diagram postêpowania zwi¹-
zanego z analiz¹ zg³oszonych usprawnieñ.
W celu obliczenia op³acalno�ci oraz zrozumienia w³a�ci-
wego znaczenia zaproponowanego usprawnienia, warto je
na wstêpie zakwalifikowaæ do jednego z poni¿szych obsza-
rów doskonalenia produkcji:
� BHP (bezpieczeñstwo i higiena pracy),
� awarie,
� odrzuty i odpady,
� czas cyklu,
� gemba (miejsce pracy),
� reklamacje (wewnêtrzne lub zewnêtrzne).
Poni¿ej przedstawiono formularz do obliczenia oszczêdno�ci
wynikaj¹cych z wdro¿enia zaproponowanych usprawnieñ
(rys. 2). W formularzu uwzglêdniono trzy z wymienionych
powy¿ej obszarów, które s¹ najczê�ciej usprawniane � awarie,

odrzuty i odpady, których powinno byæ mniej oraz czas cy-
klu, który powinien byæ jak najkrótszy.
Parametry wej�ciowe usprawnianego systemu produkcyj-
nego, wymienione w pierwszej czê�ci formularza, s¹ ty-
powymi parametrami organizacyjnymi oraz kosztowymi,
wyznaczanymi w dzia³ach zajmuj¹cych siê analizami
kosztowymi w przedsiêbiorstwach. Natomiast warto�ci ko-
lejnych parametrów zwi¹zanych z ró¿nymi obszarami
usprawnieñ, wynikaj¹ bezpo�rednio z opisu zaproponowa-
nego usprawnienia � opisu stanu przed i po wprowadzeniu
usprawnienia.
5. Przyk³ady projektów usprawnieñ

Poni¿ej przedstawiono praktyczne przyk³ady wdro¿enia
usprawnieñ oraz wykorzystania powy¿szego formularza.
Wziêto pod uwagê dwie linie produkcyjne A8 oraz B1,
gdzie 25 usprawnieñ by³o zg³oszonych i wdro¿onych dla
linii A8 i 20 dla linii B1. Na rysunku 3 pokazano ilo�æ
usprawnieñ z podzia³em na grupy.
Jednym z usprawnieñ jest redukcja czasu usuwania typo-
wej awarii dla przyk³adowo wybranej maszyny (rys. 4).
W ci¹gu 6 miesiêcy niezbêdna by³a sze�ciokrotna wymiana
paska klinowego, z powodu jego zerwania. Ca³kowity czas
usuwania tych awarii to 649 minuty. Podczas analizy elimi-
nacji awaryjno�ci dla tej maszyny, znaleziono przyczynê
zrywania siê paska klinowego i usuniêto j¹ (brak osiowo-
�ci). Zmieniono mocowanie uk³adu, które usprawni³o wy-
mianê paska klinowego. Je�li nawet awaria wyst¹pi, to czas
usuwania awarii wyniesie teraz maksymalnie 30 minut.

Rys. 1. Diagram postêpowania ze zg³oszonymi usprawnieniami
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Rys. 4. Usprawnienie na linii A8 (przed i po)

Rys. 2. Formularz oceny projektów

Rys. 3. Podzia³ usprawnieñ na grupy dla linii A8 oraz B1
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W poni¿szym formularzu (rys. 5) przedstawiono obliczenia
dotycz¹ce wdro¿enia usprawnienia � obliczenia dotycz¹ jed-
nej awarii.
Kolejnym przyk³adem usprawnienia jest redukcja czasu
cyklu dla maszyny na linii produkcyjnej B1 � maszyna ta
jest w¹skim gard³em.
Czas cyklu wynosi³ 43 sekundy. Proces produkcyjny na tej
maszynie nie jest trudny, poniewa¿ jest to dokrêcenie na-
sadki do obudowy wyrobu. Ró¿nica przed i po wdro¿eniu
usprawnienia przedstawiona jest na rysunku 6. Modyfika-
cja polega³a na wykonaniu modyfikacji w programie PLC
maszyny, tzn. ¿e kosztem by³ czas pracy automatyka oraz
in¿yniera, który odbiera³ tê modyfikacjê (modyfikacja by³a
wykonana w czasie godzin pracy). Dziêki tej modyfikacji
zredukowano czas cyklu o 3 sekundy. Obliczenia dotycz¹ce
oceny usprawnieñ pokazano na rysunku 7.

6. Podsumowanie

Zaproponowane i wdro¿one usprawnienia przynios³y zysk,
co pokazano na rysunku 5 oraz 7. Awaryjno�æ paska klino-
wego kosztowa³a przedsiêbiorstwo 13 977,90 �, a po wdro-
¿eniu usprawnienia obliczono,¿e tego typu awaria bêdzie
kosztowa³a 3 938,75 �. Dziêki temu pomys³owi, zaoszczê-
dzono przy ka¿dorazowym ewentualnym jej wyst¹pieniu
ok. 10 000 �.
Drugie usprawnienie maj¹ce na celu zredukowanie czasu
cyklu w¹skiego gard³a z 43 sekund na 40 pozwala na wy-
produkowanie wiêcej wyrobów. Przed modyfikacj¹ maksy-
malna ilo�æ wyprodukowanych czê�ci to 627, a po modyfi-
kacji to 675, czyli 48 wyrobów wiêcej. Oszczêdno�æ, a tym
samym zysk dla przedsiêbiorstwa to 4 709,30 � na jedn¹
zmianê.

Rys. 7. Formularz usprawnieñ linii B1 (przed i po)

Rys. 6. Kroki procesu produkcyjnego dla w¹skiego gard³a

Rys. 5. Formularz usprawnieñ linii A8 (przed i po)
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Przyk³ady usprawnieñ nale¿¹ do metodologii kaizen, którejpodstaw¹ s¹ drobne usprawnienia. Powy¿sze przyk³ady po-kazuj¹, i¿ ma³e modyfikacje/usprawnienia mog¹ przynie�æogromne oszczêdno�ci. Nale¿y pamiêtaæ, i¿ usprawnieniaz inwestycjami musz¹ zwróciæ siê w ci¹gu jednego roku.Nie tylko metodologia kaizen to usprawnienia, ale tak¿einne narzêdzia wspó³czesnych narzêdzi zarz¹dzania. Pod-czas warsztatów zwi¹zanych z wdra¿aniem innych narzê-dzi zarz¹dzania (np. TPM, SMED) definiowane s¹ zawszedzia³ania, które maj¹ usprawniæ dany proces czy system.Do obliczenia zyskowno�ci danych dzia³añ mo¿na wyko-rzystaæ przedstawiony na rysunku 2 formularz.
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IN PRODUCTION
Key words:improvements, kaizen costing, lean manufacturing, mana-gement
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