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Autor dotozyt wszelkich staran, by zawarte w tej publikacji informacje byty
kompletne i rzetelne. Nie bierze jednak zadnej odpowiedzialnoSci ani za ich
wykorzystanie, ani za zwigzane z tym ewentualne naruszenie praw patentowych lub
autorskich.

Autor nie ponosi réwniez zadnej odpowiedzialnosci za ewentualne szkody
wynikte z wykorzystania informacji zawartych w publikacji.

Niniejsza publikacja ani zadna jej czes¢, nie moze by¢ kopiowana, ani w
jakikolwiek inny sposéb reprodukowana, powielana, ani odczytywana w $rodkach
publicznego przekazu bez pisemnej zgody autora. Wykonywanie kopii metoda
kserograficzng, fotograficzna, a takze kopiowanie publikacji na no$niku filmowym,
magnetycznym lub innym powoduje naruszenie praw autorskich niniejszej
publikacji.

Wszelkie prawa zastrzezone.
ALL RIGHTS RESERVED.

Strona 3z 36



PODZIEKOWANIA

Dziekujemy firmie TLI Sp. z 0.0., ul. Tkacka 17, 58 -260 Bielawa,
email: office@tli.group
www.tli.group

Producentowi wysokiej klasy znacznikéw podtogowych oraz dystrybutorowi

tasm podtogowych i szerokiej gamy produktéw wspierajacych Lean oraz Visual

Management za dostarczone materiaty i dotychczasowg doskonatg obstuge

naszych klientow.

Zarzad PrimLean sp. z o0.0.
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yJezeli uda Ci sie wprowadzi¢ zasady 5S, uda Ci sie
wszystko. Firma, ktdéra dobrze radzi sobie z 5S, poradzi
sobie takze z innymi praktykami. Firma, ktéra nie potrafi
wprowadzi¢ u siebie zasad 58S, nie bedzie umiata wykonaé
innych zadan, ktorych wymaga sie od konkurencyjnej
firmy.”

Takashi Osada

, ThesS's: Five keys to Total Quality Environment”
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KILKA SEOW O AUTORZE:

Przemystaw Rychlewski — Expert optymalizacji
proceséw, konsultant Lean Manufacturing.
Dyplomowany Konsultant Zarzadzania Polskiej
Akademii Nauk, Black Belt Lean Six Sigma. od
ponad dekady pomaga firmom z catej Polski
szybko, skutecznie, tanio usprawnia¢ procesy
produkcyjne, logistyczne i sprzedazowe -
bezstresowo je przyspieszaé i odnajdowaé

oszczednoSci.

Realizuje wdrozenia i warsztaty szkoleniowe dotyczgce praktycznych

aspektéw optymalizacji proceséw i zarzadzania jakoscia.

W 2017 przepracowat ponad 1000 godzin w projektach optymalizacji

proceséw jako wdrozeniowiec i Projekt Lean Manager.

Wspiera firmy we wdrozeniach filozofii i narzedzi Lean Management

oraz doskonali procesy.

Dzieki zaangazowaniu i efektom pracy wiekszos¢ Kklientow
systematycznie korzysta z jego wiedzy i umiejetnosci realizujgc wspdlnie

kolejne projekty usprawnieniowe.
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WSTEP: DLACZEGO 5S.

VV spotczesne firmy sg jak zywe organizmy. Rosng, rozwijaja sie,

pokonuja problemy, ciggle sie doskonalg, aby przej$¢ na wyzszy poziom
swiadomosci rynkowej i konkurencyjnosci. Inaczej méwiac, dostosowujg sie
do zmiennych warunkow, jakie niesie Srodowisko, w ktérym funkcjonuja. Jesli

tego nie zrobig, znikng z powierzchni rynku. Doktadnie tak jak w naturze.

Czesto menedzerowie wielu organizacji zadaja sobie pytanie: Jakie
dziatania powinienem podja¢, aby doskonali¢ przedsigbiorstwo i osiggnac

sukces? Siegajg po Lean jako panaceum.

Czy na pewno robig dobrze? JeSli dokonaja zmiany kulturowej
organizacji, ktorej bedzie towarzyszyt zréwnowazony rozwdj, to tak.

Jesli ,,zaraza” swoich wspotpracownikow leanowa pasja ciagtego
doskonalenia, to tak.

Jesli zachowaja zdrowy rozsadek i nie beda bez namystu wdrazac
narzedzi jedno po drugim tylko po to, aby odhaczy¢ je na checkliscie, a potem
pozostawié na pastwe losu, to zdecydowanie moim zdaniem, tak.

Czy bedzie fatwo — zdecydowanie nie.

System 5S to prawdopodobnie jedno z najcze$ciej wdrazanych narzedzi
Lean Manufacturing. 5S to nie tylko doskonata organizacja miejsc pracy. To
fundament wprowadzanych zmian w organizacji, jak réwniez cze$¢ unikalnej
tworzacej sie wtasnie nowej kultury firmy. To filozofia zarzadzania, ktora
stawia za nadrzedny cel wizualng organizacje miejsca pracy, aby utatwié

identyfikacje i eliminacje marnotrawstwa, bazujagc na pomystach
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pracownikow. 58 to organizacja miejsc pracy, by byty ergonomiczne, wygodne,
dostosowane do operatoréw, a praca odbywata sie minimalnym naktadem sit,
bezpieczne i wydajnie. Wdrozony system 5S to podwaliny pod kolejne
narzedzia Lean takie jak TPM, SMED czy KANBAN.

Struktura systemu 5S wyglada nastepujgco:

1S SELEKCJA - oddziel potrzebne przedmioty od niepotrzebnych, zadysponuj

niepotrzebne rzeczy.

2S SYSTEMATYKA - oznacz potrzebne przedmioty tak, aby kazdy mégt je

znalez¢ i odtozy¢ na miejsce.
3S SPRZATANIE — znajdz problemy, czyszczac miejsce pracy.
4S STANDARYZACJA — sam ustal standardy stosowania 3S.

5S SAMODYSCYPLINA - utrzymuj dyscypline, kontynuuj usprawnienia i

nieustannie podnos standardy.
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Nie zawsze jednak udaje sie z sukcesem wdrozy¢ i utrzymac ten system
w organizacjach. Przyczyn jest wiele:

-» brak wsparcia ze strony zarzadu (macie zrobi¢, daje wam na to potrzebne
Srodki),

-+ i kadry kierowniczej (kazali nam, to zrobimy),

-+ zbyt powierzchowne traktowanie tematu (po co nam to - przeciez 5S to
sprzatanie),

-» brak motywacji (przeciez bez 5S tez mozna realizowac procesy produkcji),
brak zasobow i planu wdrozenia, czy tez nieprzeszkoleni pracownicy.

To tylko kilka z grzechéw gtéwnych pojawiajacych sie przed i podczas
wdrozenia.

Pierwszorzednie opisat je juz w 1995 roku w swojej ksigzce ,, 5 PILLARS
OF THE VISUAL WORKPLACE. The Source Book for 55 Implementation”
Hiroyuki Hirano, podajac 12 przyktadéw oporu przed wdrozeniem 58.

Odniose sie do tego co pisze Hiroyuki Hirano odpowiadajac na pytanie,
dlaczego mamy wdrozy¢ 5S?

Jesli zadne skomplikowane procentowo-tabelowe i wykresowo-
fotograficzne argumenty nie dziatajg, moze warto spojrze¢ na to z innej
perspektywy. Z naszej ludzkiej perspektywy.

Dbato$¢ o higiene, pouktadane w portfelu karty kredytowe, osobno
trzymany bilon i banknoty. Portfel z reguty trzymany w tej samej kieszeni
spodni, kurtki czy marynarki. Naczynia przechowywane w kuchennych
szafkach, anie razem z bielizng w pokoju czy garderobie. Doktadnie takie same
idee chcemy wprowadzi¢ w firmie.

Implementacja 5S to jeden z nielicznych momentéw w zyciu
pracownika, gdy ma on rzeczywisty wplyw na swoje stanowisko pracy i
sposob, w jaki bedzie ona zorganizowana.

Uswiadomienie pracownikom tej swobody i mozliwosci realnego
wplywu na swoje otoczenie znacznie utatwia pokonanie oporu wobec zmian.
Pisze o tym, poniewaz wielokrotnie wykorzystywatem to podejscie podczas

wdrozen.
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Prosze sobie wyobrazi¢ taka sytuacje, gdy konsultant podczas szkolenia
wyglasza tyrade: , Jestem super wdrozeniowcem 5S za kilka dni
rozpoczynamy wdrozenie, spotkam si¢ z kazdym z was I pokaze Wam jak
powinno wygladac wasze stanowisko pracy. Mam juz za soba 100 wdrozen i na
pewno bedziecie super zadowoleni” Jaki efekt? Totalna klapa — ludzie
zamykajg sie w sobie i myslg , 0k zobaczymy, jaki jestes dobry”. Czy ktos
bedzie dbat i doskonalit co$, co zostato mu narzucone? Konsultant wchodzi z
butami do Swiata pracownika i rozwala go méwiac, Ze wszystko, co robit do tej

pory, jest do bani. Raczej nie ma co liczy¢ na owocng wspotprace.

Jak jednak inaczej bedzie przebiega¢ wdrozenie, gdy podczas szkolenia
padng stowa: ,, Po zakoriczeniu szkolenia rozpoczynamy wdrozenie. Wspolnie
zastanowimy sig, jak optymalnie zbudowac stanowiska pracy. Licze na wasza
pomystowosc i wspolprace. Dla mnie to wy jestescie ekspertami i wiecie, jak
powinno wygladac stanowisko i czego wam potrzeba. Ja bede sie dzielit z wami
swoja wiedza i doswiadczeniem z innych wdrozZen, aby osiggnac optymalny
efekt w waszej firmie”. To dziata pod jednym warunkiem, ze podczas dziatan

na obszarach wdrozeniowych zrobisz doktadnie tak, jak powiedziates.

Metodologia, ktérg przedstawie, zostata stworzona w oparciu o moje
doswiadczenia praktyczne i wiedze zwigzang z wdrazaniem systemu 5S. To
swoista mapa drogowa wdrozenia i utrzymania 5S w organizacji. Dzigki niej

wdrozenie jest skuteczne, sprawne i szybkie.
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FAZA ANALIZ I PRZYGOTOWANIA:

1. ZDECYDUJ, CZY WDRAZASZ 55 W OBSZARZE PILOTAZOWYM CZY W
CALE] FIRMIE ROWNOCZESNIE. Mozna spotka¢ kilka teorii na ten
temat. Jedni uwazajg, ze najpierw wdrazamy 5S na produkcji, potem w
biurach i magazynach. Inny model méwi o réwnoczesnym wdrazaniu w
catej organizacji. Ja w 90% przypadkéw zaczynam od obszaru
pilotazowego, ktory staje sie obszarem wzorcowym. Nastepnie
przechodzimy obszar po obszarze w firmie bazujgc na wypracowanych
wzorcach i tworzac dodatkowe standardy w zalezno$ci od charakteru

dziatan realizowanych w obszarze.

2. POWORA]J ZESPOE. WDROZENIOWY. Unikajmy rozbudowanych struktur.
Trzon zespotu to maksymalnie 4-5 oséb. Koniecznie zaangazuj osoby z
zarzadu i kierownictwa firmy. Pamietaj o sponsorze catego
przedsiewziecia. Do wdrozen w poszczegdlnych obszarach (wydziatach,
gniazdach, biurach) najlepiej powotywac dynamiczne
multidyscyplinarne zespoty na czas dziatan w danym obszarze.
Pamietaj, ze instalacja 5S to praca zespotowa. Wykorzystaj intelektualny

kapitat pracownikow.

3. POWOLAJ ZAKEADOWEGO LIDERA 5S — to osoba, ktéra bedzie dbaé o
rozwoj systemu 5S po zakonczeniu wdrozenia, raportowa¢ wyniki
audytéw i rozwoj systemu bezposrednio do zarzadu w trakcie

wdrozenia, jak réwniez szefowac zespotowi audytoréw 5S.

4. WYZNACZ AUDYTOROW 58. Liczbe audytoréw dobieramy w zaleznosci
od wielkosci i struktury przedsiebiorstwa. Kto moze by¢ audytorem?
Kazdy bez wzgledu na hierarchie organizacyjng. Pamietajmy, ze w
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pierwszym etapie 3 do 6 miesiecy po zakonczeniu wdrozenia audyty
najlepiej realizowa jest co 1-2 tygodnie stad nalezy zadbaé o
odpowiednig liczbe audytoréw. Sg rowniez systemy audytowe, ktore
pozwalajg przeprowadzi¢ audyt w 10-15 minut. Audyt Kamishibai —

szerzej o nim w dalszej czesci ksigzki.

5. OPRACUJ PLAN WDROZENIA I ZWERYFIKUJ DOSTEPNE ZASOBY (CZAS,
LUDZIE, PIENIADZE) DLA REALIZACJI PROJEKTU. Ustalmy
odpowiedzialnosci, czestotliwos¢ spotkan, kamienie milowe procesu
implementacji itd. Dziatanie bez planu nie ma sensu. Nie ma tu miejsca
na utanska fantazje. Lepiej poswieci¢ czas na opracowanie strategii
wdrozenia niz dziata¢ bez planu. Ponizej przyktadowy plan wdrozenia

dla analizy przedwdrozeniowej proceséw dla systemu 5S:

ILOSC DNI

Nr ETAP PROJEKTU PROPONOWANE DZIALANIA REALIZACJA KONSULTINGOWYCH

1) Powotanie zespotu wdrozeniowego.

2) Zebranie danych na temat wyrobdéw produkowanych w obszarze
sprzedaz/produkcja za 2016 i 2017 w sztukach z podziatem na
miesigce.

3) Analiza wielowariantowa sprzedazy [ABC+XYZ].

4)  Matryca krokéw procesu produkgji dla wszystkich wyrobdw.

5) Wytypowanie wyrobow do mapowania VSM - pod katem analizy
przeplywow w obszarze identyfikacja strat i potencjatu poprawy.

6) Szkolenie Lean Basic+ VSM+ 55 dla kadry kierowniczej: 1 grupa 2 dni
szkoleniowe.

7) Szkolenie 5S dla wszystkich pracownikéw obszaru. 2 godziny
szkolenia dla grup ok 10 osobowych - taczenie 2 dni na szkolenia
wszystkich pracownikéw operacyjnych.

Konsultant +
zespot 6 DNI
wdrozeniowy

PRZYGOTOWANIE
1 DO REALIZAC]I
PROJEKTU

6. USTAL WSKAZNIKI, KTORE BEDA DEFINIOWARY KORZYSCI Z
WDROZENIA 5S. Mozemy skorzystac z ,,ztotego trdjkata”. W oparciu o
wierzchotki tego trojkata (jakos¢, czas, koszt) budujemy wskazniki,
ktore pozwolg okresli¢ jakie wymierne korzysci przyniesie 55 (méwimy
tutaj o pienigdzach). Nie nalezy jednak przesadzac z ich liczba. Oto kilka

wskaznikow (KPI) ktére najczesciej wykorzystuje podczas wdrozen 5S:
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» Lead Time -tzw. czas przejscia, czas potrzebny na wykonanie zlecenia,
realizacje dostawy itp.

Ilo$¢ brakow (scrap) i napraw wad (rework).

Poziom reklamacji wewnetrznych i zewnetrznych (od klientéw).
Tlos$¢ zdarzen potencjalnie niebezpiecznych.

Ilo$¢ wypadkdéw przy pracy w ciggu roku.

Wydajnos¢ pracy.

WIP - zapasy w toku.

Powierzchnia produkcyjna.

Flow Distance - droga pokonywana w trakcie przebiegu procesu.
Czas przezbrojenia maszyny.

OEE, MTBF, MTTR.

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

7. ROZPOCZNI] KAMPANIE MARKETINGOWA PROGRAMU 5S W TWOJE]
FIRMIE.

Kilka tygodni przez rozpoczeciem programu

uruchamiamy kampanie promocyjng w firmie.
Wysytamy maile do wszystkich w firmie
informujagce o uruchomieniu programu.
Dobrym pomystem sa plakaty promujace 58S,
gazetka (newsletter informujacy o rozpoczeciu
programu, a w kolejnych numerach o etapach
dziatan). Pomysl o przygotowaniu koszulek z hastem promujacym
wdrozenie np. ,,Mistrzowie 5S” dla zespotu wdrozeniowego. Doskonale
sprawdzaja sie konkursy np. dziat, ktéry otrzyma najwyzsza note podczas
audytu konczgcego etap wdrozenia, otrzyma drobne upominki. Zdrowa

rywalizacja pobudza krazenie.
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8. ZORGANIZUJ OTWARCIE PROGRAMU 5S W TWOJE] FIRMIE (W MIARE
MOZLIWOSCI UROCZYSTE), OBECNOSC PREZESA / WEASCICIELI
OBOWIAZKOWA.

To istotny element. Waznym jest, aby wszyscy w firmie poczuli, Ze jest to

kluczowa inicjatywa, ktéra ma na state zmieni¢ oblicze firmy. Obecnos¢

zarzadu na otwarciu nada temu wydarzeniu odpowiednig range.

9. ROZPOCZNIJ] SZKOLENIA DLA KADRY ZARZADZAJACE] 1
KIEROWNICZE].

Pamietaj: ryba psuje sie od glowy (kadra
musi poczu¢, czym tak naprawde jest 5S i
jakie korzysci niesie, oraz jakie zagrozenia
pojawiaja  sie  podczas  wdrozenia).
Doskonalym pomystem jest roéwniez

szkolenie z zarzadzania zmiana z

szczegOlnym naciskiem na komunikacje w
okresie przejSciowym. Spotkatem sie kiedysS z teoria, ze szkolenia 5S dla
zarzgdu powinny trwac 2-3 godziny (bo zarzad nie ma czasu).

Catkowicie sie z tym nie zgadzam. Uwazam, ze na barkach kadry
zarzadzajacej spoczywa odpowiedzialno$¢ za efekty wdrozenia, dlatego
kompleksowe zapoznanie si¢ z tematem, typowymi przejawami oporu
podczas wprowadzania zmiany, dobrymi praktykami, zbudowanie

wskaznikéw to typowe elementy takich szkolen.

10. PRZESZKOL PRACOWNIKOW OBSZARU PILOTAZOWEGO / LUB CALE]
FIRMY W ZALEZNOSCI OD RODZAJU WDROZENIA.

Te szkolenia powinny skupia¢ sie zdecydowanie na stronie praktyczne;.

Struktura 5S, gra symulacyjna + zasady implementacji, burza mézgdéw

mowigca o problemach, z jakimi borykajg sie pracownicy w chwili obecnej i

przetozenie ich na profity ptynace z 5S to dobry przepis na udane szkolenie.
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Pamietajmy, ze to na ich barkach bedzie spoczywata praca zwigzana z

utrzymaniem systemu.

11. WYKONA] SKAN OBSZARU PILOTAZOWEGO (OKRESLAMY STAN
OBECNY) I AUDYT ZEROWY.

OkreS§lamy, jakie procesy sa

realizowane w obszarze i jak

przebiegajg. Poznajemy warunki

panujace w obszarze.

Rozmawiamy z pracownikami o

problemach z jakimi sie borykaja i

wdrozeniu. To jest ich miejsce pracy, dlatego nalezy wiaczyé¢ ich w

jak widza swédj obszar po

dziatania od samego poczatku.

Wykonujemy skan obszaru:

systemss-scanoeszary  PRILEAN

NAZWA DBSZARLE

'CELE DBESZARLE

PROCESY REALIZOWANE W OBSZARTE

PROBLEMY DNIA CODZIENMEGO:

LAYOUT | DIAGRAM SPAGHETTI DLA DBSZARLE:

ZDJECIA STANU OBECNEGO:
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Definiujemy cele obszaru, Jego funkcje. Rysujemy layout obszaru i
wykonujemy Spaghetti Diagram. Robimy zdjecia obszaru docelowego,
dokumentujgc stan obecny.

Swietnie nadaja sie do szkolen podczas wdrozen w nastepnych obszarach i do
wizualizacji, jak byto przed wdrozeniem, a jak jest teraz. Wykonujemy peina
analize miejsc pracy. JeSli to konieczne, wprowadzamy korekty do

harmonogramu prac dla obszaru.

Kilka stéw o audycie zerowym. Generalnie zatozeniem kazdego audytu jest

diagnoza stanu obecnego wg. przyjetych kluczowych kryteriow dla danego
przedsiewziecia i pomiar zmian w nich zachodzacych na przestrzeni czasu i
korekta nieprawidtowosci. Doktadnie tak samo jest w przypadku 5S. Zbuduj
formularz (nawiasem mowigc, wiele przyktadow mozesz znalezé w
Internecie).

Ponizej kilka pytan z przyktadowego audytu zerowego 58S:

» Czy niepotrzebne rzeczy znajduja sie w » Czy narzedzia / urzadzenia / przyrzady

Twoim obszarze roboczym [na Twoim sq wtasciwie przechowywane i ich

stanowisku]

Czy jakie§ niepotrzebne surowce,
pétprodukty i / lub odpady pozostajg w
poblizu Twojego miejsca pracy?

Czy jakie$ niepotrzebne narzedzia, czesci
zamienne, materialy eksploatacyjne
pozostawione s3 na poditodze lub w
poblizu urzadzen?

Czy czesto uzywane narzedzia, materiaty
s3, odpowiednio przechowywane i
oznakowane?

Czy urzadzenia kontrolno - pomiarowe
s oznakowane, odpowiednio

przechowywane i majg swoje miejsce?

potozenie nie zaktdca pracy w obszarze?
Czy rzeczy s3a odktadane natychmiast po
zakonczeniu uzytkowania?

Czy potozenie zapaséw, materiatow jest
spojne z przeptywem pracy?

Czy wszystkie kontenery, palety i boxy sa
przechowywane w odpowiedni sposob?
Czy sprzet ppoz. jest dostepny i
optymalnie ustawiony oraz czy nie jest
zastawiony?
Czy pétki i inne powierzchnie
magazynowe majg oznaczone poziomy
sktadowania i majg adresy lokalizacji
oraz oznaczenie ktore elementy powinny

tam by¢ sktadowane?
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Czy produkcja w toku jest odpowiednio
oznakowana czy tez wymieszana jest z
odpadami i innymi materiatami?

Czy nieuzywany sprzet i urzadzenia maja
swoje oznakowane miejsce i sie w nim
znajduja?

Czy na obszarze znajduja sie zbede
komponenty nie uzywane w aktualnie

produkowanych zleceniach?

Czy rury, kable, weze i przewody s3 jasno
zidentyfikowane i znane jest ich
przeznaczenie, kierunek przeptywu oraz
czy nie sg splatane?

Rzeczy — takze osobiste — sg w swoich
prawidtowych miejscach
przechowywania?

Czy drogi transportowe, sktady, pola
odktadcze, obszary robocze sg jasno

oznaczone?

W kwestii oceny proponuje zastosowac ocene zerojedynkowa. Albo co$ jest i
dziata w obszarze, albo nie. Zawsze szukamy dowodow i opisujemy je w
podsumowaniu. Dokumentacja fotograficzna bedzie bardzo przydatna (jeden

obraz = tysigc stow). JesteSmy gotowi do rozpoczecia wdrozenia.
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FAZA WDROZENIA SYSTEMU:

12. 1S — SELEKCJA/ SORTOWANIE — ODDZIEL POTRZEBNE PRZEDMIOTY
OD NIEPOTRZEBNYCH, ZADYSPONU]J NIEPOTRZEBNE RZECZY.

Z doswiadczenia moge podpowiedzie¢, ze przy akcji sortowania / selekcji

najlepiej jest wytgczy¢ obszar z funkcjonowania. Nie jest dobrym pomystem

wykonywanie zadan operacyjnych, gdy wokét krzatajg sie ludzie przenoszacy

rézniej masci sprzety, a po obszarze krazg wozki widtowe i paleciaki. Lawo

moze doj$¢ do wypadku. Dbajmy o wtasne bezpieczenstwo.

WYZNACZ STREFE CZERWONYCH KARTEK. Wielko$¢ strefy ma znaczenie. Nie
chcemy, aby przedmioty oznaczone czerwona kartag mozna byto znalez¢ poza
jej obszarem. Pamietaj czerwona strefa powinna funkcjonowaé az do konca
wdrozenia 5S jak réwniez po jego zakonczeniu. Zawsze znajda sie jakies$
elementy niepotrzebne, ktére nalezy usunac z obszaru zgodnie z przyjetg
procedura. Dlatego warto juz na poczatku zadbac o to, aby czerwone kartki
byly zawsze dostepne a miejsce ich pobierania byto znane pracownikom.
Dobrg praktyka jest umieszczanie kuwety z czerwonymi kartkami przy tablicy

5S dedykowanej danemu obszarowi.

Ustal zasad funkcjonowania strefy czerwonych kartek - kto jest
odpowiedzialny za strefe, zasady ewidencji przedmiotéw w strefie, ile czasu

elementy mogg pozostawac w strefie.

Przeprowadz akcje czerwonych kartek. Polega ona na przeniesieniu z obszaru
objetego dziataniami 5S wszelkich niepotrzebnych rzeczy. Kazdy taki element
musi by¢ najpierw oznaczony czerwong kartkg, nastepnie przeniesiony do

strefy czerwonych kartek. Pamietaj o zabezpieczeniu odpowiedniej ilosci
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czerwonych kartek. Fakt ten rejestrujemy na tzw. karcie lub tablicy logéw

czerwonej strefy.

TABLICA LOGOW CZERWONEJ STREFY:

KAZDY PRZEDMIOT MUSI OPUSCIC STREFE W CIAGU 14 DNI
data

wejscia do] nr czerwonej kartki odpowiedzialny za decyzje decyzja podpis
strefy

Pamietaj rowniez o tym, ze jesli w kolejnych etapach wdrozenia bedg pojawiac
sie niepotrzebne przedmioty, zawsze oznacz je czerwong kartka i przenies je

do strefy czerwonych kartek.

Czerwona kartka stuzy do oznaczania elementow niepotrzebnych lub tych, co
do ktérych nie podjeliSmy jeszcze decyzji znajdujgcych sie na obszarze. W celu
unikniecia sytuacji zalegania elementéw niezidentyfikowanych na obszarach
oraz mozliwoSci wyrzucenia elementéw potrzebnych stosuje sie procedure
czerwonej kartki. Czerwong kartke moze zastosowaé kazdy pracownik

obszaru. Ponizej dwa przyktady czerwonych kartek.
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Wydziat e

/_ Wyrazne wskazanie obszaru, z ktérego
czerwonaxertes  PRIAALEAN P odlozony zostat niezidentyfikowany element.

Nazwa wydziatu-maszyny.

Opis elementu.

Odtodyt
Podpis Pieczatka

Rok Miesizc Dzien

Dane identyfikujace osobe odktadajaca:

WYRAZNY PODPIS i DATA

DATA

WPISZ ILOSC DATA PRZENIESIENIA

O Miepotrzebne / Nieuzywane [0 Uszkodzone ! Wadliws
O Przestarzate O Madmiemna ilogg
O Inna (wyjasnic):

- KTO PRZENIOSE

O Przesunac do "Obszaru Czerwonych Kartek™ O
] Zaniechaé dalszych dziatan [ Zdac ! Przekazad

O Inna (wyjasnic):

Opis elementu.

Zaznacz przyczyne przesuniecia do strefy
czerwonych kartek

Co robimy z elementem? Jaka decyzja?

Zadysponuj rzeczami z strefy. Podczas wdrozenia zdarzato mi sie organizowa¢

swoistg gietde z wykorzystaniem rzeczy z strefy czerwonych kartek. Rzeczy

niepotrzebne (szafki, regaty, przyrzady pomiarowe etc.) w dziatach

znajdowaty nowych wtascicieli w innych obszarach firmy. Pozwoli to obnizy¢

koszty wdrozenia.
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13. 2S — SYSTEMATYKA - oznacz potrzebne przedmioty tak, aby kazdy
mogt je znalez¢ i odtozy¢ na miejsce.

Realizujemy zatozenie ,,Miejsce na wszystko i wszystko na swoim miejscu”.

< i1

Level 04

To czas na podjecie decyzji, gdzie przechowywa¢ potrzebne wyposazenie.
Dzieki temu redukujemy czas zwigzany z chodzeniem i poszukiwaniem
przedmiotéw i narzedzi. Ustalenie, w jaki sposob beda przechowywane, tak,
aby kazdy mégt z tatwoscig znalez¢ przedmiot i z niego skorzystaé zgodnie z
przeznaczeniem.

Waznym jest réwniez, aby do uzytkownikéw ptyneta jasna informacja, gdy
przedmiot nie znajduje sie na swoim miejscu.

Bazujac na mapie obszaru i diagramie spaghetti, ustal potozenie drég
transportowych, pél odktadczych, tablic informacyjnych, stanowisk, tablic

cieni czy szafek z narzedziami i kacikéw czystosci.

Taima podiogowa jednokolorowa Taéma podiogowa antyposlizgowa

- { Adhesive roll tape one-colour - J Nonkslip roll tape two-colour
J— » ”
Kolorystyke / Colours: ‘

. ko O @&y 50mmx 23mm
{ Oy 1Or SOMM XS 3MM Epe
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ceren o Znaaznik podiogowry ,T" Znacnik podiogowry owalny

1 Figar marking *T* shaped

1 Floor marking oval shaped

80 somm
: Kod produki: / Product code:
ST ZETMLf EMTS] E Ty ST [EPOM) / [FMOS]
au IRl E ouryiange: [ZPO0] / [FMOL]
i
! Wymiary: / Sizes:
i e ey ey TS0mmx K0mm / Simm
e I = dhuby/large: 240ermx 160men,/ 0mm
Kolorystylce: | Colours: Kolorystyka: / Colours:

Pamietajmy o tym, ze im czeSciej wykorzystujemy przedmiot, tym blizej

40mm

stanowiska pracy powinien sie on znajdowa¢. Kazdy przedmiot powinien mie¢
SWoje wyznaczone miejsce.

Opisz to miejsce lub zréb zdjecie przedmiotu (to pierwsze elementy
zarzadzania wizualnego). Dokonaj wszelkich utatwien, tak aby przedmioty
byty tatwo dostepne i tatwo mozna byto je odtozy¢ na miejsce po zakonczonej

pracy.

W tym etapie projektujemy nowe Srodowisko pracy, wiec wiele jeszcze moze
sie zmieni¢. Warto skorzystac¢ z tymczasowych oznaczen i papierowej tasmy
zamiast od razu wyznaczaé pola za pomoca farby czy taSm znakujacych.

Pamietajmy caty czas o bezpieczenstwie.

Strona 23 z 36



Znacznik podiogowy

niestandardowy ,Uwaga wozkl™

/ Custom Floor Markings
Nate trucks”

Kod produkne / Product code:
- [ZPNLZ] / [CFMIZ)

Znacznik podiogowy
niestandardowy ,znak STOP™
{ Custom Floor Marking
STOF sign

Kod produktu: / Product code:
- [ZPNS] / [CFMS]

Wymiary:/ Sizes:
- 150mm
300mm
400mm
- 500mm

Kolorystyka: / Colours:

L JOL X 1 J

Kolorystyka: / Colours:

o000

14. 3S — SPRZATANIE - znajdzZ problemy, czyszczac miejsce pracy.
Nadszedt czas na kompleksowe czyszczenie maszyn i obszarow wokoét nich,
szafek i magazynow itd. Nie chodzi tutaj tylko o usuniecie brudu i kurzu z
maszyn czy urzadzen, ale réwniez o usuniecie wszelkich usterek i
nieprawidtowo$ci w dziataniu wyposazenia. Zalezy nam na tym, aby maszyny
wygladaty na praktycznie nowe. Jesli jest to mozliwe warto je pomalowacd.
Pamietajmy o tym, Ze takie kompleksowe czyszczenie wykonuje sie tylko raz
w catlym procesie 5S. Nastepnie dzigki harmonogramom i instrukcjom

czyszczenia bedziemy utrzymywac i reagowac na ewentualne usterki.

Rezultatem oprdcz czystosci jest identyfikacja zuzycia cze$ci maszyny w
drodze oceny wizualnej np. przetarcia przewodow/wycieki (zahaczamy tutaj o

TPM autonomiczny).
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15. 4S — STANDARYZACJA — sam ustal standardy stosowania 3S.

W etapie wdrazamy w petni zarzadzanie wizualne.

Opaska/kieszefi na stope palety
/ Pallet Foot Sleeve

Kod produktu: / Product code:
- 1724

Wymlary: / Sizes:

- 145x75mm

Kolorystyka: / Colours:

Ostatecznie okre§lamy potozenie maszyn i urzadzen (wyznaczanie pol za

pomoca statych linii — malowanie farbg lub wyklejanie).

*»>
OurRABLE
Material Nr.:

' 13200

Wprowadzamy stale opisy obszaréw, pdél odktadczych 1 miejsc

przechowywania narzedzi i urzadzen.
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ASSEMBLY LINE

ASSEMBLY LINE

Inacznik podiogowy
niestandardowry

+ grawer lub wyklejane napisy
J Customn Floor Marking

+ engraver or cobored letters

Kiod produktue: [/ Product code:
[FPON] + grawer | POFMIO] + Engraver
[EPON] + wiykiatane rapisy / [CFMO] + oolored lemers
Wymiary: [ Ses:
w ralemosci od porzeby Hien@
J depending on the dients’ nesds

Kodory styka:  Colours:

0000

Opracowujemy harmonogramy i instrukcje sprzgtania obszaru. Budujemy

harmonogramy czyszczen maszyn i urzadzen wraz z instrukcjami czyszczenia

maszyn i urzadzen dla operatorow.

451 O LSsESY AL DX

L1

Dopracowujemy standard formularza audytu 5S. To réwniez czas, w ktorym

powstajg harmonogramy audytéw 5S. Pamietajmy, ze nasz system 5S jest w

fazie niemowlecej, trzeba go wiec doskonali¢ rozwijaé. Idealnie nadaje sie do

tego opracowanie zaktadowego Systemu Sugestii

doskonalimy nasze sSrodowisko pracy.
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FAZA UTRZYMANIA:

16. 58 — SAMODYSCYPLINA - utrzymuj dyscypling, kontynuuj
usprawnienia i nieustannie podno$ standardy.

Tak naprawde ten element 5S nigdy sie nie konczy. Zabieramy sie za
doskonalenie naszego systemu. To rdéwniez czas na zbudowanie
zaangazowania pracownikow, ktére pozwoli nam rozwijac¢ system. Czynnosci
55 powinny sta¢ sie powszechnie przestrzeganym przez wszystkich
zwyczajem. Zespoli¢ sie z organizacjq i stac sie jej nierozerwalng czescia.
Kazdy nowo zatrudniony pracownik powinien przej$¢ podstawowe szkolenie z
zakresu 5S. Dobrze tez sprawdzaja sie krétkie szkolenia odSwiezajgce zasady
dla wszystkich pracownikow.
Komunikacja zapoczatkowana podczas uruchomienia wdrozenia powinna
trwaé¢ caly czas. Warto informowaé¢ pracownikéw o wynikach audytow,
najlepiej ocenionych pomystach pracowniczych c¢zy nowinkach 5S

wdrozonych w firmie.

Realizacja cyklicznych audytéw i wdrazanie dziatan korygujacych to jedno z

podstawowych dziatan majacych na celu ocene i rozwoj systemu.
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Jesli chodzi o audyty moim faworytem jest system audytéw Kamishibai.
Opisuje jego dziatania w osobnym rozdziale.

Inne metody sg rowniez dostepne.

Jedna z nich jest promocja i implementacja Systemu Sugestii Pracowniczych.
Waznym jest zaangazowanie kierownictwa w jego promocje. Potrzeba czasu,
aby system zadomowil sie¢ na dobre w organizacji. Bez duzego wsparcia
kierownictwa Systemu Sugestii Pracowniczych (SSP) moze nie
zafunkcjonowaé w oczekiwany sposéb. Realizacja zaakceptowanych wnioskéw
z SSP bardzo szybko rozwija catg organizacje i 5S i przyczynia sie do wzrostu
zaangazowania pracownikéw. Pozwala rownoczesnie na eliminacje jednej z
najczesciej wystepujacych strat LEAN — niewykorzystanie potencjatu
pracownikow.

Rowniez wprowadzenie zasady 5 minut dla 5S pozwala pracownikom na 5 do
10 minut przed koticem zmiany organizowac, uporzgdkowac i wyczyscié¢ swoje
stanowiska pracy, a cykliczne spotkania 30 minut dla 5S to czas na
doskonalenie systemu i wdrazanie nowych rozwigzan.

Dzigki takim dziataniom system 5S na szanse zakorzenic sie na dobre w firmie.
Szkoda by byto, gdyby nasz czas, wysitek i naktady finansowe poniesione na
instalacje systemu zostaly zmarnowane z powodu braku checi do jego
utrzymania i rozwoju.

Tak jak juz wcze$niej wspomniatem, 5S jest fundamentem dalszego
doskonalenia opartego na filozofii LEAN. Dzieki wtgczeniu catej organizacji w
doskonalenie systemu 5S budujemy  $rodowisko pracujace procesowo i

konsekwentnie sie doskonalgce.

Trzymam kciuki za udane wdrozenia 5S w Panstwa firmach

Przemystaw Rychlewski
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DOSKONALENIE PROCESOW Z
WYKORZYSTANIEM SYSTEMU AUDYTOW
KAMISHIBALI:

Wspbtczesne uwarunkowania globalnej gospodarki wymuszajg na
przedsiebiorstwach cigglte podnoszenie poziomu ich konkurencyjnosci.
Wymaga to od menedzeréw oraz catej kadry permanentnego poszukiwania i
wdrazania innowacyjnych rozwigzan we wszystkich podsystemach
organizacji w celu utrzymania konkurencyjnosci na pozagdanym poziomie.

Wdrazajac Lean Management, Six Sigma, czy tez inne metody, majace
dopoméc przedsiebiorstwom w sprostaniu tym wymaganiom waznym jest
utrzymanie ciggtosci stosowania koncepcji i doskonalenie wdrozonych
narzedzi. Jest to zaproszenie do wypracowania nowych nawykéw w objetych
zmiang organizacjach.

Gdy ludzie zrozumiejg powody stojace za okre§lonymi narzedziami, sg
w stanie dziatac
samodzielnie i przejmowac inicjatywe, stajq sie zdolni do stosowania ich do
rozwigzywania swoich wyjgtkowych problemoéw. Stworzenie kultury ciggtego
doskonalenia wymaga, by wszyscy pracownicy przedsiebiorstwa byli
zaangazowani w ten proces.

Zycie nauczyto mnie, ze nalezy szuka¢ rozwigzan tatwych w uzyciu,
przyjaznych uzytkownikom i zblizajacych nas do osiggniecia zamierzonych
efektéw. Takich, ktére w okre§lonych warunkach organizacyjnych dajg
najlepsze rezultaty.

Moim zdaniem jednym z takich narzedzi jest system audytow
Kamishibai.

Narzedzie to jest jeszcze mato znane i rzadko stosowane. System audytow
Kamishibai jest tatwy w uzyciu, a jego peine wdrozenie nie zajmuje zbyt wiele

Czasu.
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Audyty Kamishibai doskonale sprawdzajg w doskonaleniu takich standardow
jak 5S, SMED, TPM, zagadnienia jako$ciowe, znajomos$¢ instrukgji,
przestrzeganie BHP itd. Zauwazalna jest réwniez znaczaca poprawa procesow,
jak rowniez rozwoj standardéw pracy w obszarze objetym Kamishibai.

Kamishibai wywodzi sie z Japonii. (jap. kami — papier, shibai — sztuka) to
inaczej ,,papierowy teatr”, nazywany réwniez ,teatrem obrazkowym” albo
,teatrem narracji”. Ta forma opowiadania powstata w tamtejszych
Swigtyniach buddyjskich w XII wieku. Mnisi uzywali jej przy snuciu
moralizatorskich opowiesci, aby dzieki temu dotrze¢ do publicznosci, w duzej
mierze niepiSmiennej.!

Co zatem wspdlnego majg moralizatorskie opowiesci z doskonaleniem
standardéw operacyjnych?

Kamishibai dzieki prezentowanych w nich opowie$ciach uczy, ze poprzez
pokonywanie wtasnych stabosci stajemy sie lepsi. Czyz nie brzmi to znajomo?

Audyty Kamishibai skutecznie wspierajg utrzymanie nowo zbudowanych
standardow i doskonalg juz istniejgce. Promujq aktywnosci zwigzane z ciggtym

doskonaleniem. Rozkwita réwniez kultura organizacyjna.

Kamishibai to zespét prostych, krétkich audytow, ktérych zadaniem jest
nie tylko kontrola wykonywanej pracy czy stosowania wdrozonych
standardéw, ale réwniez uczenie prowadzacych audyt obserwacji i odkrywania
mozliwo$ci usprawnien.

ETAPY WDROZENIA:

» Powotanie zespotu wdrozeniowego.

Szkolenie z narzedzia.
Wybor obszaru pilotazowego.

Wybér celu lub celéw dla Kamishibai.

v v v Vv

Opracowanie narzedzia [min. baza pytan, podziat pytan na

poszczegolne karty, stworzenie pytan na karty kierownikow].

" http://www.kamishibai.edu.pl/historia-Kamishibai
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» Wdrozenie w obszarze pilotazowym.
» Transfer Kamishibai na pozostate obszary organizacji.

» Doskonalenie systemu audytow.

Sercem systemu jest tablica Kamishibai umieszczona na obszarze (hali) lub
przy linii produkcyjnej. Wszystko zalezy od tego czy za pomocg Kamishibai
chcemy audytowac caty obszar czy pojedynczg linie produkcyjng. Uktad tablicy
moze by¢ rézny. Wszystko zalezy od pomystowosci pracownikéw. Sztywne
zostajg zasady: poréwnujemy standard (zdjecie) z rzeczywistoscig i
komunikujemy wyniki poprzez wizualizacje.

Czesto na tablicy umieszcza sie layout hali z zaznaczonymi obszarami
podlegajgcymi audytom Kamishibai lub sekcjami linii produkcyjnej. Wszystko

zalezy od celu audytow.

AUDYT AUDYT AUDYT AUDYT KAMISHIBAI
ZMIANA 1 ZMIANAZ  KIEROWNICTWA

LISTA ZADAN PO AUDYCIE
L. DATA OBSZAR AKCIA TERMIN WYK. POTWIERDZENIE

|
*”

Lo L PP P R R MU PRI RN o b ot b b b
L O C RN O N B NN DD N O NAWN=S @@ AWM=

i FLAN | [ INSTRUKCIA |
AUDYTOW AUDYTU
SKRZYNKA :
ZKARTAMI :
AUDYTOWYMI )
- 31

W R R R R R R R R R R o b = oot o o o
L CE PR NN R LNN A PN NANN S @®ENS U RWN =

Na tablicy znajduje sie instrukcja audytu (1), jest to niezbedny element,
poniewaz podchodzimy do tematu w sposéb standaryzowany. (2) Plan
audytow na calty miesigc z podziatem na zmiany z uwzglednieniem dni
wolnych jest konieczno$cia. Audyt realizowany jest na kazdej zmianie przez
uprzednio wyznaczonego audytora. To co odrdéznia Kamishibai od

standardowego audytu to fakt, ze audytorem moze by¢ kazda osoba pracujaca
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w zaktadzie poczawszy od operatora, poprzez pracownikow biurowych na
kadrze zarzadzajgcej konczac. Jest to mozliwe dzieki prostej strukturze pytan
umieszczonych na kartach audytowych(3).

Ilo§¢ kart odpowiada iloSci audytowanych obszaréw i czestotliwosci
audytowania. Waznym jest, aby kazdy obszar byt audytowany co najmniej 1x
W miesigcu.

O okre$lonej godzinie osoba wyznaczona do przeprowadzenia audytu
podchodzi do tablicy i pobiera ze skrzynki(4) jedng z kart audytu. Udaje sie na
wylosowany obszar i przeprowadza audyt. Dzigki temu, ze audyt nie jest
zapowiadany, a karta wyciagana jest losowo daje to mozliwos¢ oceny stanu
faktycznego. W innych systemach audytowych audyt czesto jest zapowiadany
a pracownicy specjalnie sie do niego przygotowujg. Wynikiem tego jest obraz

chwili a nie statego srodowiska pracy.

Po przeprowadzeniu audytu, co zazwyczaj trwa do kilkunastu minut audytor
wraca do tablicy Kamishibai i wktada karte w odpowiednig przegrédke
odpowiadajaca dniu i zmianie. Karty sg dwukolorowe [czerwono-zielone].
Jesli podczas audytu nie stwierdzono niezgodnosci karta wktadana jest zielong
strong na zewnatrz. Jesli wykryto niezgodnos$¢ karta wktadana jest czerwong

strong na zewnatrz.

Po stwierdzeniu niezgodno$ci audytor na liScie zadan umieszczonej na
tablicy wpisuje wymagane informacje niezbedne do wykonania dziatania
naprawczego wraz z datg wykonania i osoba odpowiedzialnga. Zazwyczaj
wdrozenie dziatania naprawczego zajmuje kilka dni.

Karty pozostajg na tablicy do konca kazdego miesigca. Wtedy zaczyna sie

nowa runda audytow.

Czesto stosowang praktyka jest korzystanie tzw. audytéw crossowych. Ilos¢

audytow realizowanych w ciggu dnia zalezy od mozliwosci operacyjnych
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przedsiebiorstwa. Inaczej bedzie to wyglada¢ w przypadku firmy
zatrudniajacej 40 oséb, a inaczej w przypadku organizacji zatrudniajacej 500.

Kamishibai przektada si¢ na eliminacje marnotrawstwa, wzrost liczby
sugestii pracowniczych dotyczacych doskonalenia $rodowiska pracy i
proceséw. Natomiast audytor z kontrolera staje sie obserwatorem procesu i

angazuje sie w jego usprawnienia.

Jako ciekawostke przytocze wyniki wieloletnich badan Lean Enterprise
Institute. Zidentyfikowano gtéwne czynniki hamujgce skuteczne wdrozenie
koncepcji Lean w przedsigbiorstwach funkcjonujgcych w Polsce. [Horbal i in.,
2010, S. 50—67].

Na 4 miejscu znalazta sie niska §wiadomo$¢ potrzeby utrzymania zmian, a
co za tym idzie nikte zainteresowanie procesem co zmianowego audytowania
pracy standaryzowanej. To bardzo wysoka lokata jak na 14 wymienionych w

badaniu gtéwnych przyczyn.

Na podstawie moich doswiadczen moge stwierdzi¢, Ze nawet we wczesnym
stadium doskonalenia organizacji mozna stosowaé¢ audyty Kamishibai. Z
rozmoOw z pracownikami, ktérzy biorg udziat w tych audytach wytania sie jasne
przestanie: ten audyt jest przyjazny, prosty i zrozumiaty. Nie zabiera wiele

czasu, angazujac jednoczesnie pracownikéw w doskonalenie swojej firmy.

OczywiScie ten stan rzeczy nie wziat sie znikad. Potrzebne byty szkolenia,
dialog i wyjasnienie pracownikom czemu stuzy wdrozenie i jaki bedzie to miato
wptyw na ich §rodowisko pracy. Zaangazowanie managementu we wdrozenie
jest kluczowe. W opisywanym przypadku zaangazowaliSmy kadre
menedzerskq w audyty w obszarze pilotazowym, co spowodowato cieplejsze

przyjecie wdrozenia i wzmocnito przekaz idei ciggtego doskonalenia.

Kamishibai, jak kazde narzedzie wymaga dyscypliny we wdrozeniu i

konsekwencji w utrzymaniu. Niektére przedsiebiorstwa wierzg w
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,realistyczne spojrzenie” i nie staraja sie osiggnac ,,doskonatosci procesu”.
Nie stawiajmy sobie poprzeczki zbyt nisko. Doskonato$¢ moze by¢ postrzegana
jako podroz, nie jako cel. Mimo ze wiele krokéw moze dzieli¢ nas jeszcze od
doskonato$ci, nalezy zawsze mie¢ wizje tego, jak wygladatby stan docelowy.
Dlatego zycze Panstwu wytrwatosci i konsekwencji w doskonaleniu swoich
organizacji.
Przemystaw Rychlewski

biuro@primean.pl

P.S.
Czas leci, Swiat sie zmienia, konkurencja nie Spi.

Mozesz nadal prébowac na wtasng reke radzi¢ sobie z problemami na hali
produkcyjnej i samodzielnie osigga¢ wyznaczone cele — w koncu do tej pory
jako$ sobie radzites.

Ale mozesz tez siegng¢ po pomoc ekspertéw, ktérzy od wielu lat
usprawniajg swoje metody i zdobywajg bezcenne doswiadczenie — dzieki
ktéorym Twoja produkcja moze byé tansza, szybsza i bardziej sprawna niz
kiedykolwiek.

Przemystaw Rychlewski

biuro@primean.pl

660273127
| PRIMLEAN: PRZEKRACZAMY OCZEKIWANTIA!

Przejmij kontrole, zréb pierwszy krok w celu rozwigzania probleméw w

produkcji i znow zyskaj poczucie, ze wszystko jest w porzadku.
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BONUS:

Przenosisz produkcje do nowej hali lub fabryki?

Oto 13 rzeczy, o Kktérych trzeba obowigzkowo
pamietac:

Przed wieloma firmami staje wyzwanie przeniesienia produkcji z kilku
obszarow do jednej nowej hali czy fabryki. To doskonaty moment na
optymalizacje proceséw i redukcje marnotrawstwa. Z drugiej za$ strony to
skomplikowana operacja wymagajgca planu, precyzji i wielopoziomowego

widzenia.

W swojej karierze jako konsultant kilkukrotnie miatem przyjemnos¢
brac udziat w procesie reorganizacji proceséw pod katem przeniesienia ich do

nowej hali lub fabryki.

Na podstawie doswiadczen swoich i zespotu zbudowaliSmy swoistg liste
dziatan niezbednych do wykonania:

1. Przygotuj dane odnos$cie portfolio produkcyjnego wraz ze wszystkimi
danymi — rowniez waga i wymiary.

2. Zweryfikuj, jakie technologie muszg by¢ obok siebie.

3. Namierz, gdzie jest najwiecej brakéw, odpadoéw i napraw to (np. szlifiernia i
spawalnia powinny by¢ blisko siebie).

4. Sprawdz, jaki obszar jest zajmowany obecnie przez magazyny na kazdej z
hal (na pewno jest to obszar do minimalizacji).

5. Wykonaj diagram spaghetti dla obecnego procesu — pomierz dystanse i
sprawdz, jak by to wygladato w nowej hali bez zmiany rozstawienia procesu.
6. Wykonaj VSM dla obecnego procesu (identyfikujesz obszary do
doskonalenia).

7. Zbuduj VSM dla stanu przysztego procesu (optymalizujesz procesy).
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8. Zbuduj makiete 2D — na nowym layoucie — utatwia zycie przy
,przestawianiu” maszyn, p6l odktadczych i magazynoéw. Uzywaj kolorow dla
oznaczania przeptywow materiatu surowego, WIP, materiatu gotowego,
odpadoéw, maszyn, palet itd. Optymalizujesz rozmieszenie.
9. Przygotuj nastepnie spaghetti chart dla magazynu oraz procesow
technologicznych (tam, gdzie jest to mozliwe stosuj piece flow i pull system,
przeptyw w jednym kierunku) na nowym layoucie. Optymalizujesz przeptywy
10. Zweryfikuj, jak nowa hala bedzie zaopatrywana w materiaty i komponenty.
11. Zastanow sie nad kolejnoscia i kierunkami rozmieszczenia obszarow:
produkcja, magazyny, wsparcie produkcji.
12. Zweryfikuj ponownie wymiary detali oraz obcigzenie maszyn, aby byto
wystarczajgco miejsca przy maszynach w nowej hali. Oczywiscie oznaczony
materiat wej. /wyj.
13. Przygotuj dla nowej hali spaghetti chart dla obstugi produkcji i wsparcia
produkcji (nie moze by¢ tak, ze planista bedzie musiat zejs¢ z 3 pietra
biurowca, aby zobaczy¢, co sie dzieje na produkcji). Idealna sytuacja:
kierownik produkcji, planowanie, jako$¢, inzynier procesu i zakupy w jednym
miejscu. Badz blisko swojego Gembal

Oczywiscie to nie wszystkie elementy, na ktore zwrd¢ nalezy uwage. Nie
pochylam sie na BHP czy wymaganiami konstrukcyjnymi hali czy fabryki — to
zadanie dla biura projektowego.

Przedstawione elementy dotyczaca bezposrednio optymalizacji
proceséw. Warto o nich pamieta¢ — dajg ogromne korzysci.
Wrd¢ prosze do tej listy, gdy bedziesz przenosit produkcje na nowa hale — aby
upewnic sie na 100%, ze dopigte$ wszystko na ostatni guzik. A jesli obawiasz
sie, ze co$ pominiesz lub zrobisz zle — skontaktuj sie ze mng, chetnie pomoge

przenies¢ Twoja produkcje do nowej fabryki.
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