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Streszczenie
Artykut przedstawia wyniki analizy procesu produkcyjnego zaktadu produkcji stolarki okiennej.
Podstawowym celem wykonanych badan byla ocena mozliwosci skrocenia czasu realizacji
zamowienia. Przeprowadzone obserwacje skfonity nas takze do zaproponowania jednej ze znanych
technik sterowania produkcjq, co powinno poprawic¢ bezpieczenstwo na stanowiskach pracy, oraz
przynies¢ dlugofalowe efekty w postaci poprawy jakosci wykonywanych produktow.

WSTEP

Nie od dzi§ wiadomo, ze kazdy zaktad produkcyjny wymaga odpowiedniej kontroli
organizacji produkcji. Bez tego nalezyte jego funkcjonowanie byto by niemozliwe. Czuwanie
nad odpowiednim dziataniem poszczegdlnych elementow systemu produkcyjnego wymaga
podjecia $cisle okreslonych dziatan i wniknigcia w kazdy jego — nawet najmniejszy -
szczegot. Logistycy od wielu lat staraja si¢ opracowa¢ metody ktore pozwolity by, przy ich
odpowiednim zastosowaniu dla konkretnego =zaktadu produkcyjnego, poprawi¢ jego
funkcjonowanie poprzez skrocenie zarowno czasu produkcji jak i zminimalizowanie strat oraz
kosztoéw wytwarzania elementow. Metody sterowania 1 organizacji produkcji umozliwiaja
doskonalenie aktualnie istniejacych systemow produkcyjnych poprzez osiaganie optymalnych
poziomdéw czynnikow produkcyjnych oraz utrzymywanie wlasciwych relacji migdzy nimi.
Analizowanie funkcjonowania systemu produkcyjnego jest dziataniem niezmiernie ztozonym
I wymagajacym duzej wiedzy na temat rozwiazywania probleméw wptywajacych na wiele
sposobow na dziatanie produkcji [1].

1. IDENTYFIKACJA OBIEKTU BADAN

W obecnym czasie firmy, ktére chca utrzymaé dobra pozycje na rynku i oferowac
klientowi produkt najwyzszej jakosci, po akceptowalnej przez niego cenie, powinny kierowac
si¢ trendami wyznaczanymi przez rozwoj metod sterowania i organizacji produkcji [2,3].

Obiektem badan przedstawionym w artykule jest zaktad zajmujacy si¢ produkcja stolarki
okiennej. Na podstawie analiz systemu produkcyjnego przedstawiono kilka rozwiazan
mogacych polepszy¢ przeplyw materiatu, a tym samym szybsza realizacj¢ zamowien.

Na rysunku 1 przedstawiono utworzony na podstawie pomiaréw plan hali produkcyjne;.
Przedstawiono na nim dokladne rozmieszczenie agregatow produkcyjnych (oznaczone
zielonym konturem), uktad magazyndéw produktéw gotowych 1 potfabrykatoéw (kolor
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niebieski), oraz elementy dodatkowe tj. wozki transportowe 1 pojemniki na odpady
produkcyjne.
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Rys. 1. Rozmieszczenie urzadzen, magazynow i drog transportowych w analizowanym
przedsigbiorstwie

Stanowiska produkcyjne:

. Cigcie profili PVC.

. Cigcie profili stalowych.

. Frezowanie rowkéw odwodnieniowych.

. Frezowanie stupkow.

. Montaz wzmocnien stalowych.

. Frezowanie 1 wiercenie otworéw klamki 1 zasuwnicy.
. Zgrzewanie narozy.

. Frezowanie narozy o$cieznic 1 skrzydet.

. Montaz stlupkdéw i czyszczenie.

10. Okuwanie skrzydet.

11. Okuwanie o$cieznic.

12. Cigcie listew przyszybowych.

13. Szklenie i kontrola jakosci.

Magazyny:

I. Magazyn profili PVC.

I1. Magazyn wzmocnien stalowych.

I11. Magazyn listew przyszybowych.

IV. Magazyn odpadow do powtdérnego wykorzystania.
V. Magazyn oku¢ okiennych i elementéw montazowych.
VI. Magazyn wyrobdéw gotowych.

Sciezki transportowe:

- transport elementow ram (oscieznic) - kolor czerwony
- transport elementow skrzydet — kolor r6zowy

- transport elementéw stupkow — kolor niebieski
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- transport wzmocnien — kolor zotty
- transport z magazynow lub catych zespotow — kolor czarny
- transport zestawOw szyb — kolor brazowy.

Dodatkowo zamieszczono trasy przeptywu materialtdow od magazynow wejsciowych do
magazynu wyrobow gotowych. Analizujac poszczegdlne etapy produkcji zebrano czasy
trwania operacji i czynno$ci technologicznych. Przyktadowe wyniki przedstawiono w tabeli
1.

Tab. 1. Zestawienie czasow cigcia profili o$cieznic
Nazwa operacji Czas jedn. [s] | Tlos¢é | Czas calkowity [S]

1. Podjecie beli profilowej z

magazynu i umieszczenie jej 90 5 450
W maszynie

2. Zaprogramowanie maszyny 30 5 150
3. Pojedyncze cigcie 10 24 240
4. Przejazd glowicy tnace;j 25 5 125
5. Odebranie i czyszczenie elementu,

naklejenie etykiety i umieszczenie 35 12 420
na wozku transportowym

6. Opisanie i odtozenie odpadu 17 2 34

Dla kazdego ze stanowisk wydzielono zakres czynnosci i odpowiadajace im warto$ci
czasow realizacji z uwzglednieniem liczby powtorzen danej czynnosci. Wyniki te postuzyly
do dokonania szczegoétowej analizy czasowe] przebiegu produkcji, co z kolei pozwolito na
wychwycenie bledow w przeptywie potproduktow i organizacji stanowisk pracy.

W tabeli 2 przedstawiono zestawienie czasOw transportu materialow pomigdzy
stanowiskami produkcyjnymi w okresie realizacji zamoOwienia. Rozwazono wszystkie
kombinacje przejs¢ pomigdzy stanowiskami (wg rys. 1), oraz rzeczywiste odleglosci, co
pozwolito oszacowaé czas transportu. Znajomos¢ tych wartosci jest niezbedna do oceny
szybko$ci przemieszczania potproduktow w hali produkcyjnej, ktora jak wiemy nie dodaje
zadnej wartosci gotowemu produktowi. Otrzymane dzigki analizie wyniki  pozwola
wyeliminowaé¢ zbgdny transport i tym samym zwigkszy¢ ptynno$¢ produkcji, a takze
zminimalizowa¢ czasy oczekiwania na materiat.

Tab.2. Zestawienie czasoéw transportu pomiedzy stanowiskami

3. Frezowanie rowkow

1. Cigcie profili PVC 7,5 15
odwadniajacych

1. Cigcie profili PVC 4. Frezowanie stupkow 11 20
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2. Cigcie wzmocnien 5. Wkregcanie wzmocnien 2 7
3. Frezowanie odwodnien | 5. Wkrecanie wzmocnien 4 10
4. Frezowanie stupkow 5. Wkrecanie wzmocnien 6,5 12
5. Wkrecanie wzmocnien | 6. Klamkownica 4 10
5. Wkrecanie wzmocnien | 7. Zgrzewarka 6 15
5. Wkrecanie wzmocnien | 9. Montaz | 11 22
6. Klamkownica 7. Zgrzewarka 3,5 6
7. Zgrzewarka 8. Obrabiarka CNC 3,5 15
8. Obrabiarka CNC 9. Montaz I 5,5 13
8. Obrabiarka CNC 9. Montaz II 10 25
8. Obrabiarka CNC 10. Montaz III 16 40
9. Montaz [ 10. Montaz 11 5 15
9. Montaz [ 10. Montaz III 12 30
10. Montaz I1 11. Montaz III 5) 15
11. Montaz III 13. Szklenie 5 25
12. Cigcie listew 13. Szklenie 2 4
13. Szklenie Magazyn wyrobow 6 35
gotowych

Interpretacja graficzna jest waznym elementem analizy systemu produkcyjnego. Pozwala
na zobrazowanie otrzymanych wynikow pomiardw czasowych poprzez zestawienie ich w
przejrzystej formie grafu przejS¢ pomigdzy stanowiskami. Taki zabieg utatwia pdzniejsze
podsumowanie przeprowadzonej analizy 1 wyciagnigcie odpowiednich wnioskow.

Istnieje wiele metod tworzenia grafow przejs¢. W celu zwigkszenia przejrzystosci i
podkreslenia istotnych elementéw, dla potrzeb badanego zaktadu zastosowano wtlasne
opracowanie wykresu bazujac po czgsci na chronometrazu stosowanym w metodzie
Mapowania Strumienia Wartosci (VSM).

2. ANALIZA WYNIKOW

Wykres przedstawiony na rys. 2 wykonano w klasycznym uktadzie wspotrzednych, gdzie
0§ pozioma reprezentuje czas przejScia danego elementu przez proces produkcyjny, od
momentu podjecia pédifabrykatu z magazynu, do zejScia z linii montazowej gotowego
elementu okiennego. Na osi pionowej umieszczono kolejno stanowiska produkcyjne
zaczynajac od cigcia profili PVC, a konczac na stanowisku szklenia i1 ostatecznej kontroli
jako$ci. Rozroznienie kolorow linii wykresu pozwala na wyodrgbnienie poszczegdlnych
potfabrykatow przemieszczajacych sie¢ pomiedzy stanowiskami. W miar¢ pokonywania
kolejnych etapow produkcji potfabrykaty ulegaja potaczeniu ze soba w sposob trwaty i1 po tej
operacji funkcjonuja na grafie jako oznaczony innym kolorem element gotowego produktu.
Linie poziome ciagle odpowiadaja za czas obrobki na stanowisku, linie poziome przerywane
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za czas oczekiwania na zej$cie poprzedniego elementu ze stanowiska, a linie pionowe
(W duzym powigkszeniu lekko pochylone) za czas transportu pomigdzy stanowiskami.

ZLC/0708 ZLC/0708

AStanowisko - P/0O:|2/1 - P/O: 3/1
Szklenie __| S

]
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Rys. 2. Charakterystyka czasowa przebiegu produkcji zaméwienia

Analizujac rysunek 2 zauwazy¢ mozna, ze caty proces produkcyjny uzalezniony jest od
odpowiedniego doboru kolejnosci cigcia profili PVC na stanowisku nr 1. Pracownik ma obok
siebie trzy wozki z profilami 1 przystgpuje do cigcia kolejno profili oscieznic, nastgpnie po
zakonczeniu odstawia wozek i rozpoczyna cigcie profili skrzydel, a ostatecznie stupkow. Ilo§¢
cigtych profili zalezna jest od wielkosci zamdwienia, jednak zawsze proces przebiega wedlug
takiego samego schematu. Poniewaz w zakladzie jest tylko jedno stanowisko cigcia profili
PVC, oczywistym faktem jest, ze wozki z docigtymi 1 odpowiednio opisanymi profilami
opuszczaja stanowisko cigcia w pewnych odstgpach czasu. Profile ulegaja trwalemu
polaczeniu dopiero na stanowisku zgrzewania, tymczasem do tego momentu obrabiane sa
partiami (osobno ramy, skrzydla i stupki). Kompletne skrzydta i oScieznice skladane sa
w jedna cato$¢ na stanowisku ostatecznego montazu.

Analizujac przeptyw potproduktow pomigdzy stanowiskami zaobserwowano dlugie czasy
oczekiwania wozkéw z profilami na stanowisku wkrgcania wzmocnien. Powodem tego jest
nie wykonanie wzmocnien na czas, przed dostarczeniem profili PVC do wkrecania. Na etapie
montazu o$cieznice oczekuja na skrzydta, ktore musza by¢ dostarczone, aby pracownik byt
w stanie w prawidlowy sposob zamontowa¢ okucia do ramy i przykreci¢ do niej skrzydto.
Widoczne dlugie postoje na stanowiskach pomigdzy wykonywaniem poszczegdlnych operacji
technologicznych przektadaja si¢ na zmniejszenie wykorzystania agregatow produkcyjnych.
Przyczyna moze by¢ nieodpowiedni dobdr kolejnosci przeptywu materiatow pomigdzy nimi.
Nalezatoby zastanowi¢ sig, czy wprowadzenie pewnych prostych zmian nie poprawitoby
plynnosci przeptywu materiatow w procesie produkcyjnym.

Modyfikacja ktora nalezaloby przeprowadzi¢ polegata by gtownie na zmianie kolejnosci
cigcia elementow.

Wyniki takiej hipotetycznej modyfikacji przedstawiono na rysunku 3.
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Rys. 3. Charakterystyka czasowa przebiegu produkcji zamowienia po korekcie
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Na rysunku 3 zauwazy¢ mozna znaczna poprawe ptynnosci produkcji. Skrocono czasy
oczekiwania na potprodukty na stanowisku wkrgcania wzmocnien stalowych. Najwigksza
poprawa nastapita na stanowiskach montazu koncowego — tutaj czasy oczekiwania zostaly
zmniejszone do ok. 5+ 10 [min]. Przed zmiang ostatni z elementow zamoOwienia zostat
wyprodukowany po catkowitym czasie réwnym: 8528 [s] = 142[min], natomiast po
wprowadzeniu zamiany kolejnosci operacji na stanowisku cigcia profili PVC czas ten ulegt
skroceniu do 7468 [s] 2 124[min].

Przeprowadzona modyfikacja miata charakter czysto teoretyczny. Nie mniej jednak
uzyskana warto$¢ catkowitego czasu przej$cia produktu od momentu rozpoczecia realizacji
zamdwienia, do uzyskania gotowego wyrobu ulegta zmniejszeniu o blisko 13[%]. Jest to
bardzo dobry wynik pokazujacy przede wszystkim, jak bez zadnej powaznej ingerencji w cykl
produkcji mozna znacznie skroci¢ czas potrzebny na uzyskanie gotowego wyrobu.

Ostatnim z wykrytych probleméw jest brak odpowiedniej organizacji transportu. Hala
produkcyjna jest dosy¢ mata jak na ilo$¢ maszyn, ktora si¢ w niej znajduje. Analizujac rys. 1
mozna stwierdzi¢, ze poruszanie si¢ wozkami wypelionymi docigtymi profilami pomigdzy
niektorymi ze stanowisk moze stwarza¢ niejednokrotnie spore problemy pracownikom.
Poprawe plynnosci transportu nalezalo by rozpocza¢ od ponownej analizy rozmieszczenia
maszyn na hali. Rozmiary hali oraz usytuowanie wej$¢ 1 wyj$¢ narzucaja przeptyw produkcji
w ksztatcie litery ,,U” 1 taki tez w obecnej chwili jest realizowany. Jednak zakltocenie
ptynnosci jest widoczne w miejscu usytuowania stanowiska montazu wzmocnien stalowych
(5) 1 wiercenia otworéw pod klamkeg (6) (rys. 4). Z racji tego, ze sa to stosunkowo lekkie
maszyny, a ich przemieszczenie po hali nie bedzie ktopotliwe nalezalo by rozwazy¢ zmiang
ich usytuowania pod katem poprawy ptynnosci transportu.

skrzydta| stupki

- 1
- = - - o

Rys. 4. Miejsce duzego zageszczenia Sciezek transportowych na hali

Kolejnym krokiem po przeorganizowaniu umiejscowienia maszyn na hali jest
opracowanie przebiegu Sciezek transportowych i oznaczenie ich na posadzce hali za pomoca
np. z6ttych linii, ktore beda dobrze widoczne dla wszystkich pracownikéw. W obecnej chwili
zaktad nie ma wytyczonych drog transportowych a ich brak moze przysporzy¢ sporo
ktopotow w przypadku kontroli instytucji za to odpowiedzialnych.
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3. WPROWADZENIE ZASAD 5S

W badanym przedsigbiorstwie kolejnym z widocznych problemow jest brak systematyki
1 samodyscypliny wérdd pracownikéw. Stanowiska pracy sa czgsto zasmiecone, co powoduje
nawet klopoty ze znalezieniem narzedzi. Prawdopodobnie problem lezy nie tylko
w podejsciu samych pracownikéw, lecz réwniez w rekach ich bezposrednich przetozonych,
ktorzy powinni wykaza¢ nieco wiecej inicjatywy w egzekwowaniu wykonywania takich
czynnosci jak np. odpowiednie dbanie o stan techniczny maszyn i sprzatanie swojego miejsca
pracy.

Pomocne w rozwiazaniu problemu powinno by¢ zastosowanie zasad 5S w odniesieniu do
badanego zaktadu. Ponizej przedstawiono zestawienie czynno$ci, ktorych realizacja jest
konieczna w celu usystematyzowania pracy na stanowiskach produkcyjnych. Dopiero po ich
realizacji 1 pozytywnym przyjeciu przez pracownikow mozliwe bedzie kontynuowanie
doskonalenia procesu w oparciu 0 wprowadzenie innych metod sterowania produkcja. Proces
wdrozenia zasad 5S powinien rozpocza¢ si¢ od wyznaczenia grupy osOb za niego
odpowiedzialnych (m.in. brygadzista zmiany i bezposredni kierownik produkcji).

1.  Sortowanie
Podstawowym dziataniem, od ktérego nalezy zaczaé jest wykonanie wykazu niezbgdnych
do pracy na kazdym stanowisku produkcyjnym narzedzi. Wazne jest, aby byty to wylacznie te
narzedzia, bez ktorych wlasciwa obsluga maszyny czy jej przezbrojenie iewentualna
kalibracja jest niemozliwa. Wszelkie narzgdzia, ktore znalazty si¢ na stanowisku przez
przypadek 1 ich obecno$¢ jest zbgdna powinny zosta¢ usunigte.
Tok postepowania przy realizacji wyzej wymienionego etapu:
e wykonanie wykazu narzedzi niezbgdnych do pracy na stanowisku — przeprowadzenie
rozmow z pracownikami powinno w znaczacy sposdb pomoc w wykonaniu zadania,
e usunigcie niepotrzebnych narzedzi,
e przygotowanie listy narzedzi dla kazdego stanowiska 1 umieszczenie jej w sposob trwaly
przy kazdej maszynie tak, aby byla mozliwie najlepiej widoczna,
e poinformowanie pracownika o konieczno$ci stosowania wylacznie narzedzi
umieszczonych na liscie, oraz o jego odpowiedzialno$ci za ich stan i obecno$¢ na miejscu
pracy,

e regularne kontrole stanu narzedzi na stanowiskach.

2.  Systematyka

Kolejnym etapem po wykonaniu segregacji narzedzi na stanowiskach jest ich
odpowiednie umiejscowienie. Polegato by to w gléwnej mierze na wyznaczeniu $cisle
okreslonych miejsc, gdzie narzedzia maja si¢ znajdowa¢ w taki sposob, aby dostep do nich
byl mozliwie najtatwiejszy i najszybszy. Wazne jest takze, aby ich umiejscowienie nie
powodowato zadnych utrudnien w pracach wykonywanych na stanowisku, oraz nie stwarzato
zagrozenia dla bezpieczenstwa.

Tok postgpowania przy realizacji etapu:

e przeprowadzenie rozméw z pracownikami i ustalenie w porozumieniu z nimi miejsc na
stanowiskach produkcyjnych, w ktorych narzgdzia bgda umiejscowione w sposob
optymalny pod wzgledem tatwosci 1 szybkosci dostepu,

e opracowanie sposobu sktadowania narzedzi tj. dla niektorych stanowisk wymagane bgdzie
zastosowanie dodatkowych stojakow, a dla innych podwieszanych potek,

e umieszczenie narz¢dzi w wyznaczonych do tego miejscach i udzielenie pracownikom
instrukcji odno$nie zasad korzystania z nich — po kazdym uzyciu narzedzie powinno zostac¢
odtozone na swoje miejsce,
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e regularne kontrole pracownikéw w poczatkowej fazie realizacji tego etapu.

Stanowiskami, ktére musza zosta¢ poddane szczegdlnej uwadze sa stoly montazowe okué
okiennych. Proces montazu méglby zosta¢ w znaczacy sposob skrdécony gdyby zastosowano
zwarta konstrukcj¢ stotow, a stosowane okucia znajdowaty si¢ w zasiegu reki pracownika.
Obserwacje podczas procesu produkcji w zaktadzie wykazaly znaczna strat¢ czasu na
szukanie elementéw montazowych, ktore znajduja si¢ na regatach wokot stanowiska pracy
I wymuszaja tym samym ciagle przemieszczanie si¢ monterow.

3. Sprzatanie
Réwnoczesnie z realizacja dwoch pierwszych etapéw wdrozenia zasad 5S powinna
przebiega¢ organizacja regularnego sprzatania stanowisk produkcyjnych. Podczas analizy
procesu produkcji w zaktadzie zauwazono wiele oznak sygnalizujacych brak higieny
pracownikow na stanowiskach pracy. Nieporzadek panujacy przy maszynach utrudniatl przede
wszystkim odnalezienie potrzebnych narzedzi i wydtuzal czas potrzebny na oczyszczanie
pottabrykatow z widr itp.
Tok postgpowania przy realizacji wyzej wymienionego etapu:
e zobligowanie pracownikow do koniecznosci sprzatania stanowiska po kazdej konczacej sig
zmianie,
e opracowanie i wprowadzenie karty pracy — pracownik podpisuje karte po kazdej zmianie i
tym samym odpowiada za stan pozostawionego stanowiska pracy,
e regularne kontrole czysto$ci na stanowiskach.
Elementem wspomagajacym zachowanie czystosci jest wyposazenie kazdego stanowiska
w dodatkowe pojemniki na odpady. Kosze na odpady o wigkszych gabarytach znajduja si¢
przy: cigciu profili PVC, cigciu wzmocnien, montazu oku¢ i cigciu listew przyszybowych.
Dodatkowo jednak na kazdym z pozostatych stanowisk produkcyjnych konieczne jest
zastosowanie mniejszych koszy na odpady takie jak: widry obrobkowe, zuzyte wkrety itp.

4. Standaryzacja
Najwazniejszym etapem wdrozenia zasady S5S jest regularna kontrola i konsekwencja
w realizacji podjetych dziatan. W przypadku badanego zaktadu do osoby, badz zespotu 0sob
wyznaczonych do wdrozenia 5S, powinien naleze¢ ponizszy zakres obowiazkow:
e regularna kontrola czystosci maszyn,
e kontrola kompletno$ci zestawOw narzedzi na stanowiskach 1 ich stanu technicznego,
e kontrola pracownikow pod wzgledem utrzymywania czystosci maszyn 1 porzadku wsrod
narzedzi,
e raportowanie kierownikowi produkcji wynikéw przeprowadzanych dziatan,
e podkreslanie wagi prowadzonych dziatan wsroéd pracownikéw i ciagla mobilizacja,
e dazenie do tego, aby wprowadzane zasady staly si¢ codziennym obowiazkiem 1 czynnosci
byly z czasem wykonywane w sposob automatyczny.

5. Samodyscyplina
Ostatnim, a zarazem najtrudniejszym etapem jest samodyscyplina wsréd pracownikow.
To pracownicy musza zrozumie¢, ze zmiana pewnych przyzwyczajen i1 zachowan wplynie
w pozytywny sposob na komfort ich pracy.
W przypadku badanej firmy pomocne moga by¢ ponizsze propozycje:
e prowadzenie statystyk wsrod pracownikow pod katem prawidlowego wykonywania
powierzonych zadan,
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e przeznaczenie ostatnich 15 [min] zmiany na posprzatanie stanowisk — brak koniecznos$ci
zostawania po godzinach pracy, zastosowanie premii finansowych dla najbardziej
efektywnych pracownikow.

PODSUMOWANIE

W artykule przedstawiono analize systemu produkcji w wybranym przedsigbiorstwie
stolarki okiennej. Wynikiem przeprowadzonych obserwacji byt graf czaséw przejs¢
elementow pomiedzy poszczegdlnymi etapami produkcji. Zestawienie to pozwolito na
wyodrebnienie etapoOw procesu wplywajacych niekorzystnie na przebieg realizacji
zamowienia. Zaproponowano modyfikacje¢ w kolejnosci wykonywanych elementéw na
stanowisku cigcia, co powinno skutkowa¢ poprawa w przeptywie materiatow przez system
produkcyjny. Ta prosta zmiana pozwolila by na skrdcenie czasu wykonywania zamdowienia
o okoto 13%. Zaproponowane zmiany nalezy poddaé krytycznej ocenie 1 przeprowadzi¢
pomiary dla wigkszej ilo$ci zamowien, co pozwoli oceni¢ ich poprawnosc.

Okreslenie zasad 5S dla badanego przedsigbiorstwa produkcyjnego jest najwazniejsza
z zaproponowanych zmian. Wprowadzenie 5S moze znaczaco wplyna¢ na poprawe
funkcjonowania przedsigbiorstwa. Propozycje wchodzace w sktad zasad 5S przemys$lano pod
katem minimalizacji kosztow wdrozenia, a zarazem maksymalnej poprawy bezpieczenstwa
i komfortu pracy.

ALYSIS OF THE OPPORTUNITIES
TO IMPROVE THE FLOW OF MATERIALS
IN THE PRODUCTION PLANT

Abstract
The article presents results of the analysis of the production process production plant windows.
The primary objective of the tests was to evaluate the possibility of reducing the performance of the
contract. Conducted observations prompted us also to propose one of the known techniques of
production control, which should improve safety in the workplace, and bring long-term effects in
terms of improved quality of products.
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