Krok do doskonatosci

Lean manufacturing, kanban, plant intelligence, six sigma...
Jak te najnowsze techniki mogg by¢ wykorzystane w sektorze produkcyjnym?

Elzbieta Jaworska, MSI Polska

by poprawi¢ szybko$¢ i jakos¢
dzialania, a w konsekwencji
konkurencyjnos$¢ na rynku,
przedsigbiorstwa stosuja roz-
ne rozwiazania pomagajace
usprawni¢ newralgiczne punkty, elimino-
wac czynnosci zbgdne, czyli najbardziej

Stowniczek terminéw

wystepujacych w raporcie

Just-in-Time — precyzyjne planowanie termi-
néw dostaw, doktadnie na czas

Kaizen — japonska filozofia zarzadzania, kto-
rej istote stanowi ciggte, nieustanne dosko-
nalenie obejmujace kazdego, w tym naczelne
kierownictwo, $rednie i nizsze poziomy zarzg-
dzania oraz szeregowych pracownikéw

Kanban (po japonsku karta, szyld) — narze-
dzie systemu ,Just in Time”, ,samosterujace
uzupetnianie zapaséw”, instrukcja — ile nalezy
wyprodukowaé

Lean manufacturing — elastyczna produkcja,
,odchudzanie produkc;ji”, ptynny proces pro-
dukeyjny: ,réb tylko to, za co zaptaci klient”,
czyli wytwarzanie tego, czego oczekuje klient
— w najkrotszym czasie i przy najmniejszym
naktadzie pracy

Plant Intelligence — wykrywanie i usuwanie
nieefektywnosci w procesie produkcyjnym

Six Sigma — program do zarzadzania ja-
koscia, termin wprowadzony w Motoroli

w potowie lat 80., obecnie uzywany w wielu
Swiatowych koncernach, takich jak GE, Ho-
neywell, Raytheon czy Microsoft. Rozwia-
zanie opiera sie na statystyce, gdzie sigma
— to odchylenie standardowe zmienne;j.
Celem jest zmniejszenie liczby defektéw do
3,4 defektow na milion

SPC (Statistical Process Control) i SQC
(Statistical Quality Control) — kontrola jakosci
w procesie produkcji
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precyzyjnie zaplanowac, realizowac pro-
cesy oraz analizowa¢ wyniki.

W MSI Polska ze stycznia 2005 r. pi-
sali$my: ,,Zalety elastycznej produkcji
wydaja si¢ jasne: produkcja na zadanie,
produkowanie matych partii oraz zasto-
sowanie japonskiej metodologii kanban
do uproszczenia realizacji zadan. Ale wy-
branie oprogramowania do zarzadzania

Wykorzystanie Six Sigma do poprawy jakosci

zynnikiem przewagi konkurencyjnej firm w coraz wiekszym stopniu staje ’
sie jakos¢. W tradycyjnym podejsciu do zapewnienia jako$ci, w ktérym b

produkcja, ktére ma wspieraé elastyczne
inicjatywy, wcale nie jest takie proste”.
Dzisiaj, aby pomdc w wyborze takiego
rozwiazania, przedstawiamy wycinek ofer-
ty polskiego rynku technik /ean. Tradycyj-
nie 0 oceng jego stanu obecnego i progno-
zy na przyszto$¢ poprosilismy ekspertow,
przedstawicieli firm, ktdre specjalizuja si¢
w tego typu dziataniach. u

jakos$¢ rozumiana jest jako zgodnos$¢ produktu finalnego z przyjetymi zatozeniami
(np. normami technicznymi, z projektem) punkt ciezkosci potozony jest na eliminowanie wad
powstajgcych w produktach koficowych, czyli na dziatania post faktum.

Wydatki firmy zwigzane z zapewnieniem jakosci okreslane sg jako koszty jakosci (w tym
koszty zapobiegania btedom oraz bedace konsekwencjg wystapienia btedéw). Szacuje sie,
ze koszty jakosci moga stanowi¢ 20—-30% wartosci przychodéw ze sprzedazy W jaki sposéb je
minimalizowac¢? Jakos¢ nie jest cecha, ktérg mozna ,wbudowacé” w produkt na etapie projek-
towania. Jako$c¢ powstaje we wszystkich fazach powstawania produktéw. Luki, niedociagniecia
na réznych etapach odbijaja sie na jakosci produktu koricowego.

Six Sigma oferuje metody realizowania proceséw, ktére wykluczajg powstawanie wad.
Dzieki zastosowaniu Six Sigma uzyskuje sie redukcje kosztow jakosci w trzech obszarach:
w wyniku wyzszego poziomu jakosci, skracania dtugosci cyklu procesu wytwarzania produktu,
dzieki lepszym wiasnosciom i wiekszej niezawodnosci wyrobu.

Program Six Sigma odnidst wielki sukces, wdrozyto go wiele firm, takich jak Ford, Caterpil-
lar, General Electric, Dupont Chemical. Na przyktad firma GE rozpoczynajac projekt Six
Sigma w 1996r., dwa lata pézniej mogta poszczyci¢ sie wynikami: wzrost przychodéw o 11%,
wzrost dochodéw o 13%, rekordowa warto$¢ marzy operacyjnej 16,7 %.

Inwestowanie w tego rodzaju przedsiewziecia sie optaca — podwyzszenie poziomu jakosci
to oszczednos$¢ zasobow (materiaty, ktére byty przeznaczane na naprawe usterek, mozna
ponownie wykorzystag¢, ludzie, ktérzy naprawiali usterki moga zosta¢ przesunigci do innych
zadan), wieksza satysfakcja klientow. Jakos¢ jest waznym srodkiem marketingowym. Lepsza
jakosc¢ przektada sie na wiekszg sprzedaz. Monitorowanie jakos$ci jest takze narzedziem
zarzadzania, a takze dobrym narzedziem oceny oraz motywowania pracownikow.

Zarzadzanie jakoscig ma na celu zrozumienie potrzeb istniejacych na rynku, a nastepnie
ich zrealizowanie na najwyzszym poziomie oraz przy najnizszych kosztach.

Marta Piechowiak-Narég
Deloitte Business Consulting
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Najnowsze techniki w produkcj

Ktora z wymienionych technik znajdzie najwieksze zastosowanie w najblizszych latach

w branzy produkcyjnej?

Odpowiedzi udzielone redakcji MSI Polska przez ankietowane firmy

Apriso Polska
Lean, six sigma — ze wzgledu na duzy obecnie nacisk na wysoka ja-
kos$¢ produktu korncowego.

ASTOR

Lean Manufacturing — pozwala na redukcje nieefektywnosci, powodu-
jac, ze firma szybciej reaguje na potrzeby zgtaszane przez rynek i sta-
je sie bardziej elastyczna, zachowujgc zyskownos$c¢. Takie dziatanie
jest wymagane od producentéw na coraz bardziej konkurencyjnych
rynkach, gdzie zmieniajq sie zasady i cena ustalana jest przez klienta,
a produkcja sterowana popytem.

MT Prokhard

Na $wiecie duzg role bedzie odgrywato sterowanie numeryczne, dzie-
ki czemu mozliwy bedzie znaczny wzrost wydajnos$ci poszczegodlnych
maszyn i catych proceséw produkcyjnych. Postep techniczny jest tak
szybki, ze raczej trudno bedzie tego unikngé. W Polsce jest to chy-
ba jednak troche dalsza przyszio$¢. W najblizszym czasie znaczenia
nabierze zwiekszanie efektywnos$ci produkcji dzieki wykorzystaniu
metody lean manufacturing. W tej kategorii jest jeszcze wiele do ,od-
chudzenia” i wkasnie tu nalezatoby szuka¢ nowych mozliwosci.

Oracle Polska

Wielkg szanse ma pofaczenie metody lean i six sigma — to doskonate
rozwigzanie, zapewniajgce narzedzia potrzebne do zaspokojenia rze-
czywistego zapotrzebowania poprzez dostarczanie wysokiej jakosci
produktéw w najkrétszym czasie. Z chwilg wdrozenia zasad metody
lean i six sigma niektore korzysci pojawiajg sie szybciej, inne nieco
wolniej. Ale gtéwna zaleta koncepcji odchudzonej produkcji polega
na dazeniu do ciggtego udoskonalania, co gwarantuje staty przyptyw
korzysci. Najbardziej zaawansowani uzytkownicy obydwu technik wy-
kraczajg w ich stosowaniu daleko poza ramy samego procesu pro-
dukcji. Wdrazajg je w kazdej sferze dziatalnosci przedsiebiorstwa,
nawet w komunikacji i w ramach proceséw obejmujacych wspotprace
z dostawcami. Koncepcja odchudzonej produkcji przeksztatca sie tu-
taj wtasciwie w koncepcje odchudzonego przedsiebiorstwa.

QAD Polska

Nie spodziewamy sie dominacji jednej wybranej techniki. Oprogramo-
wanie QAD obstuguje wszystkie podstawowe systemy produkgji: zle-
ceniowa, seryjng, lean/kanban, opartg na Just-in-Time/in-Sequence,
jak réwniez wspiera techniki manualne, stosowane przez firmy mniej-
sze. Cho¢ w réznych branzach przemystowych znajdujg zastosowa-
nie rézne techniki, koncepcja lean manufacturing wptyneta istotnie na
wiekszos$¢ obecnie stosowanych technik produkcyjnych.

Ideq wspodtczesnego zarzadzania jest tworzenie elastycznych
przedsiebiorstw, zdolnych do efektywnego i oszczednego dziatania
w dynamicznym otoczeniu. W naszej koncepcji nazwanej: The Per-
fect Lean Market firma staje sie elastycznym elementem $rodowiska
biznesowego, dostosowujacego produkcje do zmieniajgcych sie wy-
magan rynku.

TETA

Najwieksze zastosowanie znajdzie metoda kart kanban, gdyz jest
mato skomplikowana, pasuje do wielu przedsiebiorstw, a korzysci
wynikajgce z jej wdrozenia sg bardziej wyrazne niz z innych.

SAP Polska

Zaostrzajaca sie konkurencja na globalnych rynkach doprowadzita do
ostabienia lojalnosci klientéw wobec marki i produktu. Stata sie tez
przyczyng obnizenia akceptowalnych rynkowo cen na dobra kon-
sumpcyjne. Klienci moga sie cieszy¢: wystarczy klikngé komputero-
wa mysza, by znalez¢ produkt o lepszej jakosci po nizszej cenie, do-
starczany nierzadko z drugiej czesci $wiata. Jednak producenci maja
z tego powodu istny stos probleméw: spadajace marze, zmienno$¢
popytu, krotkie czasy dostaw, wariantowosé wyrobu przy konieczno-
$ci zapewnienia jego wysokiej dostepnosci — to wszystko spedza sen
z powiek. Czy jest na to rada?

Przede wszystkim nalezy przyja¢ odpowiednig filozofi¢ zarzadzania
produkcja. System produkcyjny, podobny kiedys do pompy tloczacej
towary na rynek, dzi$ powinien sta¢ sie odpowiednikiem precyzyjne-
go mechanizmu zasysajacego mniejsze dawki produktu, w ilosciach
i wersjach Scisle akceptowanych przez rynek. Kazde niedopasowanie
bedzie stratg odbijajaca sie na rentownosci sprzedazy.

Przed produkcja, jako dziedzing zarzadzania, stojg zatem dwa pod-
stawowe wyzwania: ograniczenie kosztéw i minimalizacja strat przy
jednoczesnym zapewnieniu wymaganej jakosci i dostepnosci wyrobéw.
Myli sie jednak, kto twierdzi, ze dazenia te sg sprzeczne, bo jako$¢
kosztuje. Doswiadczenia lideréw dowiodty, ze wtasnie dobrze utrzyma-
na jako$¢ powoduje zmniejszenie kosztow. W rezultacie tak postawio-
ne cele moga ze sobg doskonale harmonizowac.

Lean manufacturing, jako spdjna filozofia produkcji, jest drogg do
kazdego z nich — wyznacza standardy proceséw. Dzieki koncentraciji
na dziataniach przynoszacych warto$¢ dodang zmniejsza sie marno-
trawstwo i zbedny ,ttuszcz” organizacyjny. Six sigma, metoda opar-
ta na analizach statystycznych, umozliwia dochowanie standardow
w czasie. Wiemy z doswiadczenia, ze nic w $wiecie nie przebiega
idealnie. Nawet najlepsze standardy moga ulega¢ erozji. Six sigma
umozliwia monitorowanie takich odchylen i wykrywanie ich podstawo-
wych przyczyn. Zastosowanie tej metody i zwigzanych z nig narzedzi
daje podstawy do prowadzenia ciggtych usprawnien w firmie. Natu-
ralne wydaje sie potaczenie filozofii i metody. W rezultacie powstato
jedno wspdlne podejscie Lean Sigma. Duzg role ogrywajg w nim tech-
niki informacji. Zaréwno Lean, jak i Sigma potrzebujg danych — i to
danych z pierwszej reki, zawsze aktualnych, kompletnych. Stawka
jest przejrzysto$é wszystkich proceséw przebiegajacych na produkciji
— aby zawsze moéc zareagowac na czas. Ale to nie wszystko. Nastep-
nym wyzwaniem w XXI| wieku jest zdolno$¢ do adaptacji. Sterowanie
produkcjg w oparciu o prognoze juz nie wystarczy. Zastapi¢ go nalezy
sterowaniem w oparciu o informacje, co staje sie wyzwaniem nawet
dla samych systeméw informatycznych. Adaptive Manufacturing, czyli
produkcja oparta na informatyce, przestata byc¢ teorig, stata sie rze-
czywistoscia.

WK-FD (Consulting)
Lean Production jako stowo kluczowe reprezentuje najbardziej obszer-
ng technike wdrozenia i sterowania efektywnymi procesami rozwoju
i produkgiji, stanie sie wiec technikg wiodaca. Techniki te wspomagane
sg przez wszystkie moduty systemu Corporate WINLine dotyczace fi-
nansow, analizy kosztéw, zakupdw i sprzedazy, a takze marketingu.
Modut OLAP daje wielopoziomowe, wszechstronne mozliwosci anali-
zy procesOw i dziatania catej firmy.

Qa
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Najnowsze techniki wykorzystywane w produkcji

S Rok
Dostawca A crrrerf Nazwa i kraj At . 8
Lo S Techniki wspierane 0d kiedy firma oferuje | pierwszego
LuzwIgzang Www Nazwa rozwiazania przez rozwiazanie prod_ucent_a prezentowane techniki | wdrozenia
w Polsce rozwigzania
w Polsce
WWW.apriso.com FlexNet Apriso, USA 1992 2003
Apriso Polska
www.astor.com.pl Wonderware Production & | lean manufacturing, six sigma, | Invensys Wonderware, | 1995 1995
Performance Management | SPC, kanban, sterowanie USA
ASTOR numeryczne
Deloitte Business www.deloitte.com/pl $yslgmy za'rzadz‘ani'a six sigma 2001 2002
Consulting jakoscig dziafania firmy
www.ifs.com.pl IFS Produkcja kanban, six sigma, lean IFS, Szwecja 2000 2003
manufacturing, sterowanie
IFS Poland numeryczne
www.prokhard.com.pl | Platforma Hetman kanban, lean manufacturing, JIT | MT Prokhard, Polska od 5 lat 2003
MT Prokhard
Oracle Polska www.oracle.com/pl JD Edwards EnterpriseOne | lean manufacturing, kanban, Oracle Corporation, 2001 2002
Six sigma USA
Oracle E-Business Suite 1999 2004
Oracle Polska
www.preactor.com.pl; | Preactor FCS i APS planowanie Preactor International, | 1992* 2003
www.pretczynski.pl i harmonogramowanie Wielka Brytania
produkcji
Pretczynski
www.qgad.pl QAD MFG/PRO eB2, lean manufacturing, QAD Inc., USA 2003 2004
QAD JlIT/S, QAD Supply lean supply chain, JIT
QAD Polska Visualisation
www.sap.pl SAP Manufacturing lean manufacturing, six sigma, | SAP AG, Niemcy 1992* 1996
kanban
SAP Polska
www.teta.com.pl TETA 2000 kanban TETA, Polska 2002 2002
TETA
www.wkfd.pl Corporate WINLine kanban, six sigma, lean MESONIC Software 1999 2002
production GmbH, Niemcy
WK-FD (Consulting)
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Najnowsze techniki w produkcji

Funkcje realizowane przez opisywane techniki

Korzysci, jakie daje stosowanie wymienionych technik
w produkcji

Przyktady wdrozen w sektorze produkcji

Tworzenie, modyfikacja i standaryzacja procesow biznesowych,
Zbieranie i przetwarzanie w czasie rzeczywistym danych
operacyjnych, obliczanie parametrow KPI i reagowanie na ich
zmiany, pomiar i zarzadzanie czasem cykli produkeyjnych,
zarzadzanie dziatalno$cia prewencyjna i korekcyjng (CAPA),
zarzadzanie przeptywem materiatow w produkcji

Zmniejszenie kosztow operacyjnych, ilosci defektow, skrocenie czasu
przezbrojen maszyn, zwigkszenie efektywno$ci pracy, zmniejszenie
stanow buforow produkeyjnych, uproszczenie

i optymalizacja procesow, kontrola jakosci™

Branza motoryzacyjna, elektronika,
farmaceutyka, materiaty budowlane, FMCG

Precyzyjna rejestracja parametréw produkcii, raportowanie online
oraz post factum, wizualizacja biezacego stanu procesu/linii
produkcyjnej/maszyny, zarzadzanie specyfikacjami przekazywanymi
z systeméw zapewnienia jako$ci, nadzor operatorski nad
zautomatyzowanymi gniazdami produkcyjnymi

Efektywna kosztowo realizacja zaawansowanych metod w produkcji,
uzyskanie precyzyjnych danych do analiz, redukcja kosztow,
optymalizacja wykorzystania dostepnych zasobow, zwiekszenie
elastycznosci bez pogorszenia jakosci i wzrostu kosztow,
dotrzymywanie termindw realizacji*

Produkcja AGD — system klasy MES

w fabryce pralek Amica Wronki (2000);
hutnictwo — system klasy MES w Celsa
Huta Ostrowiec (1999); przemyst tytoniowy
— British American Tobacco Polska (2001)

Poprawa jako$ci w procesach biznesowych firmy

Redukcja kosztow ztej jakosci (poor quality costs), redukcja czasu
realizacji procesow biznesowych, lepsze wykorzystanie zasobow
firmy, wzrost poziomu jako$ci produktéw oraz obstugi klientow

Branza papiernicza (2002)

Kanban, harmonogramowanie linii produkcyjnych, zarzadzanie
komarkami produkcyjnymi, analiza zagrozen dla projektowanego
wyrobu, planowanie dziatan kontrolnych, statystyczne sterowanie
procesem, integracja z automatykg przemystowa, mobilne
raportowanie produkcji

Lean — skrocenie i ustabilizowanie czasu realizacji zamowien,
obnizenie produkcji w toku, zwigkszenie elastycznosci reakcji na
potrzeby rynkowe; obnizenie petnych kosztéw jakoSci, poprawa
wizerunku firmy; mobilno$¢ — dostep do biezacej informacji
umozliwiajacy podejmowanie trafniejszych decyzji*

Przemyst hutniczy (1997), przemyst
farbiarski (2000, 2003), sektor
zaawansowanych technologii (2003)

Planowanie produkcji w oparciu o koncowy termin realizacji,
etykiety towarowe z kodami kreskowymi przyczepiane do
potproduktow, wykorzystanie terminali nawdzkowych do wysytania
zlecen przewozu, szczegtowy opis technologiczny wyrobdw,
wykorzystanie kodow paskowych*

Wzrost efektywnosci proceséw produkceyjnych, skrécenie czasu
produkcji, minimalizacja powierzchni magazynowej, efektywniejsze
wykorzystanie powierzchni magazynowej i zatadunkowej, eliminacja
przyczyn powstawania brakdw, lepszy przeptyw informacji z hali
produkcyjnej, obnizenie kosztow transportu

Branza papiernicza (2004)

Petne wsparcie projektowania linii, uzupetnienie materiatow JIT
Z uzyciem systemu kanban, uproszczona realizacja produkcji*

Obnizenie kosztow zapasow oraz kosztéw produkcji, zwiekszenie
produktywnosci, likwidacja marnotrawstwa, kultura ciggtego
udoskonalania, zadowolenie klienta, zwiekszenie zyskow, lepsze
wykorzystanie mocy przerobowych, obnizenie kosztéw pracy,
zwiekszenie wydajnosci zapaséw magazynowych, zwiekszenie
wydajno$ci systemu dostaw, zwiekszenie przychodow, obnizenie
kosztéw obstugi dostawcow

Fideltronik - branza elektroniczna (2005)

Malow — produkcja szafek metalowych
i mebli z metalu (2005)

Preactor FCS 300 — planowanie produkcji: naliczanie kosztow
zlecen produkcyjnych; Preactor APS — zaawansowane
harmonogramowanie produkcji: rozszerzone techniki tworzenia
i przebudowy harmonogramu*

Wzrost produktywnosci, redukcja stanu surowcdw, redukcja produkcji
w toku, poprawa terminowosci dostaw, osiggniecie zwrotu
z inwestycji w ciagu kilku tygodni*

Alpha Przedsigbiorstwo Zagraniczne, Avon
Operations Polska, Axa-Mag, Betts Poland,
Cukrownia Glinojeck, Emalia Olkusz, HM
Helvetia — Meble, ICN Polfa Rzeszow, Jabil
Circuit Poland, Opolfgraf, Oriflame Poland,
PPH gasior, Sofrel Electronics, Ultra Pack,
Vector*

QAD Lean Manufacturing — Modelowanie Procesu Produkcii,
Planowanie Przebiegu Strumienia Wartosci, realizacja szczupfej
produkcji; QAD Lean Supply Chain — Wymiana Danych

z Partnerami Handlowymi, Import Zaméwien od Klientow,
Zarzadzanie Dostawami w koncepcji VMI, Obstuga Magazynow
Powierzonych, Zaawansowane Zarzadzanie Magazynami

Zwigkszenie obrotow przy jednoczesnym zmniejszeniu poziomu
zapasow™

Flow manufacturing, Just-in-time, produkcja zgodna

Z zapotrzebowaniem i na zaméwienie, zarzadzanie cyklami
produkcyjnymi, techniki kanban wg zapotrzebowania, planowanie
wspOtpracy z kontrahentami, zarzadzanie projektami i jakoscig
zgodnie z six sigma*

Szybsze i skuteczniejsze reagowanie na zapotrzebowanie rynku,
przyspieszenie tzw. time-to-market; wigksza efektywno$¢

— minimalizacja zbednych dziafan, oszczednos$¢ czasu, obnizenie
stanéw magazynowych; redukcja kosztow operacyjnych

Amica, Thomson, Philips Lightning

Szczeg6towe planowanie produkceji, tworzenie kart kanban,
rejestracja zdarzen na kartach kanban, obstuga przeno$nych
terminali, generowanie dokumentacji obrotowej, historia produkcji
partii wyrobéw gotowych

Jasny, uporzadkowany przeptyw produkcji, znaczne obnizenie
zapasow, skrocenie cyklu produkcji, zmniejszenie poziomu brakow,
wigksza elastyczno$¢ produkcji, wigksza niezawodno$¢ produkcji

Branza motoryzacyjna (2002)

Kanban — zautomatyzowanie procesu nadzoru stanu zapasow
zaréwno produktow sprzedaznych, jak czesci i podzespotow
niezbednych do produkcji; six sigma — mozliwo$¢ generowania
raportow i zestawien™

Transparento$¢ dziatania, planowanie, kontrola, wzrost efektywnos$¢
i obnizka kosztow, satysfakcja klienta, jako$¢

OkoFen — producent systemdw grzewczych
wykorzystujacych materialy ekologiczne,
np. drewno (1999), AD. STUVER KG

— producent systemow energetycznych
(2002)

* uzupeinienie informacji na str. 24
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Dostawcy rozwigzan wykorzystujacych najnowsze techniki (uzupetienie informacji z tabel)

Charakterystyka rozwiazania: FlexNet dostarcza
petny komplet narzedzi do obstugi DMAIC w six sig-
ma. Pozwala definiowac¢ procesy biznesowe, doko-
nywaé pomiaréw kluczowych wskaznikéw produkciji
(KPI), przeprowadzac¢ analiz¢ tych wartosci w cza-
sie rzeczywistym i podejmowac odpowiednie kroki
w sytuacjach krytycznych. Wspierajac lean, umoz-
liwia uproszczenie proceséw oraz ich szczegotowg
kontrole, co pozwala na identyfikacje i eliminacje
aktywnosci, ktére nie niosg wartosci dodanej.
Korzysci: do 20% zmniejszenie kosztéw operacyj-
nych, do 90% zmniejszenie ilosci defektéw, do 70%
skrécenie czasu przezbrojen maszyn, do 30% zwiek-
szenie efektywnosci pracy, do 50% zmniejszenie
stanéw buforéw produkcyjnych (WIP — work in pro-
gress), uproszczenie i optymalizacja procesow, inte-
gracja kontroli jakosci z procesami produkcyjnymi.

ASTOR

Charakterystyka rozwigzania: system rejestruje
w czasie rzeczywistym dane pomiarowe i zdarzenia
w procesie produkgji, na tej podstawie tworzone sg
automatyczne lub ad hoc raporty kluczowych wskaz-
nikéw produkcji (KPI). Pozwala drazy¢ dane, wykry-
wac waskie gardfa i nieefektywnosci w procesie,
realizowa¢ funkcje $ledzenia (traceability), zarza-
dzac¢ recepturami i listami materiatowymi, prowadzi¢
kontrole jakosci SPC, SQC, wyznacza¢ wskazniki
efektywnosci OEE. Wspomaga zarzadzanie jako$-
cig oraz eliminowanie nieefektywnosci w produkgji.
Korzysci: podejmowanie trafnych decyzji, lepsza
koordynacja pomiedzy poszczegdlnymi etapami
produkcji, dotrzymywanie terminéw realizacji na-
wet przy zmniejszonych wielkosciach partii produk-
cyjnych i zwiekszonej liczbie wariantéw produko-
wanych wyrobow.

Deloitte Business Consulting

Charakterystyka rozwigzania: wdrazanie syste-
mow zarzadzania jakos$cig dziatania firmy; mode-
lowanie proceséw biznesowych z wykorzystaniem
dedykowanych aplikacji, m.in. Aris Toolset, Cor-
porate Modeler, iGrafx; definiowanie miernikéw
dla oceny jakosci procesoéw biznesowych; anali-
za procesow biznesowych pod katem czynnikow
majacych wptyw na jakosé i efektywnos¢ ich rea-
lizacji; wdrazanie rozwigzan IT wspomagajacych
realizacje proceséw biznesowych firmy; wdrazanie
usprawnien oraz reorganizacja proceséw bizneso-
wych pod katem poprawy jakosci realizowanych
proces6w oraz ich produktéw.

IFS Poland

Charakterystyka rozwiazania: IFS Produkcja — mo-
duty zarzadzania komdérkami i przedmiotowymi linia-
mi produkcyjnymi w oparciu o harmonogramy pro-
dukcji oraz technike kanban. Modut proaktywnego
zarzadzania jakos$cig — planowanie jako$ci wyrobu na
etapie jego rozwoju, identyfikacja i kontrola zagrozen
(szczegdlnie istotne w przemysle spozywczym, mo-
toryzacyjnym), kontrolowanie stabilno$ci i zdolno$ci
proceséw produkcyjnych z wykorzystaniem metod
statystycznego zarzadzania procesem (SPC).
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Mobilna praca (biezaca rejestracja danych i wy-
konywanych operacji na przeno$nych terminalach
radiowych w oparciu o kody kreskowe, szybki do-
step do aktualnej informacji — np. na temat bieza-
cych zadan do realizacji badz miejsca sktadowania
potrzebnych czesci i komponentéw).

Modut IFS Connect — integracja z zewnetrznymi
systemami, zaréwno przemystowymi (linie produk-
cyjne itp.), jak i transakcyjnymi (EDI — np. plany
sprzedazy i wynikajace z nich plany produkgji).

MT Prokhard

W pracy nad platformg Hetman firma wykorzystuje
wiele najnowszych pomystéw, réwniez lean manu-
facturing, podstawowe zatozenia sg zbiezne z ja-
ponska metoda kanban. Ograniczenie powierzchni
magazynow do minimum, kontrola jakosci produk-
téw w celu eliminacji brakéw, skrécenie czasu trwa-
nia produkcji (minimalizacja czasu biernego ocze-
kiwania pétproduktéw na kolejne etapy produkciji),
planowanie realizacji zlecenia od konca (tzn. od
terminu, na jaki ma by¢ gotowe — zbieznos$¢ z JIT).
Funkcje: identyfikacja produktu oraz $ciezki pro-
dukcyjnej; opis technologiczny wyrobéw (niezbedne
surowce, operacje, sposob sktadowania itp.); wy-
korzystanie schematéw pakowania (efektywniejsze
uktadanie towaréw w magazynie oraz na samocho-
dzie); tworzenie schematéw pomiarowych (na ich
podstawie powstajg harmonogramy kontroli jakos$ci);
przesytanie parametréw produkcyjnych bezposred-
nio do maszyn w celu eliminacji btedow.

Oracle Polska

Charakterystyka rozwigzania: obstuga produkgcji
lean oparta jest na filozofii kanban, JIT, six sig-
ma, TQM; obszerne oprogramowanie wspierajace
techniki przeptywowe, ktérych celem jest skrécenie
cyklu produkcyjnego, zminimalizowanie stanu za-
pasow, uproszczenie produkcji oraz podwyzszenie
jakosci. Produkcja lean (eliminacja marnotrawstwa,
uproszczenie procedur i przyspieszenie produkcji)
umozliwia zredukowanie czasu wytworzenia pro-
duktéw poprzez zaprojektowanie i rownowazenie
linii produkcyjnych. Innym tego typu pojeciem jest
metodyka Six Sigma, na ktérg sktadajq sie zasady
zapewniania wysokiej jakosci, idace czesto w pa-
rze z dgzeniem do odchudzenia produkgji.

Funkcje: projektowanie linii: wspétdzielenie proce-
sOw i zdarzen produkcyjnych przez zespoty za po-
mocg definiowania standardowych proceséw i zda-
rzen; synchronizacja produktéw; modelowanie linii
produkcyjnych tacznie z liniami zasilajacymi przy
uzyciu marszrut potokowych; planowanie dla ope-
racji podstawowych i zamiennych; planowanie dla
powtdérnego przetwarzania; definiowanie wydajnosci
(w tym skumulowanych oraz odwrotnych skumulo-
wanych); réwnowazenie linii przy uzyciu operacji linii
i planu modeli mieszanki; planowanie zapotrzebo-
wania na maszyny i site roboczg dla zréwnowazo-
nej linii; korygowanie zasobdéw maszynowych i sity
roboczej w przypadku zmieniajacego sie popytu;
umozliwienie produkcji modeli mieszanych poprzez
identyfikacje i zdefiniowanie rodzin produktéw; do-
starczanie wyczerpujacych instrukcji montazowych
za pomoca arkuszy instrukcji operacyjnych.

Uzupetnienie materiatéw JIT przy uzyciu syste-

mu kanban: definiowanie kolejnosci wydawania
w celu identyfikacji tancuchéw uzupetnien mate-
riatowych, ustalenia zapotrzebowan systemu kan-
ban (ilos$¢ kart i rozmiar pojemnikéw) przy uzyciu
czasu trwania cyklu uzupetnienia produktu oraz
popytu na produkt; wykorzystanie modyfikatorow
do usprawnienia obiegu kart kanban, poréwnanie
zapotrzebowan systemu kanban dla réznych po-
pytéw, wykorzystanie pulpitu kanban do planowa-
nia i zapytan o szczegoty wedtug pozycji, linii itp.,
planowanie uzupetnienia materiatowego z ré6znych
zrodet, okreslenie minimalnej ilosci zlecen wystar-
czajacej do grupowania wielu pojemnikéw kanban
w pojedyncze zapotrzebowanie, automatyczne lub
reczne generowanie zamoéwien zakupu po zasyg-
nalizowaniu przez system kanban koniecznosci
uzupetnien ze strony dostawcow.

Uproszczona realizacja produkciji: rejestracja wyko-
nania zespotéw bez zlecen produkcyjnych, rozliczenie
wsteczne materiatu po wykonaniu zespotu, transakcja
zasobow i kosztéw ogéinych po wykonaniu zespotu,
wspomaganie nadawania numeréw partii i numerow
seryjnych, wsparcie dla sktadnikéw zastepczych.

Pretczynski

Rozwigzanie oferowane w Wielkiej Brytanii od
1992 r., w Polsce od 2002 r.
Charakterystyka rozwiazania: Preactor FCS (Fi-
nite Capacity Scheduling) i APS (Advanced Plan-
ning and Scheduling Systems) to systemy do har-
monogramowania i planowania produkgcji. Cechy:
interaktywny, graficzny system harmonogramo-
wania produkcji, bazujacy na rzeczywistych zdol-
nosciach produkcyjnych zaktadu; aktualizacja har-
monogramu zgodnie z rzeczywistym przebiegiem
procesow; duza szybko$¢ pracy, umozliwiajaca
testowanie wielu wariantéw harmonogramu; dowol-
nos¢ ksztattowania struktur danych (dostosowanie
systemu do aktualnych potrzeb); fatwa integracja
Z innym oprogramowaniem, np. systemami klasy
ERP; mozliwo$¢ wspoétdzielenia informacji miedzy
pracownikami i firmami (sieci lokalne, rozlegte, pub-
likacja wykreséw na WWW).
Funkcje: Preactor FCS 300 — narzedzia dostepne
w wersjach FCS 100 i FCS 200, dodatkowo: de-
finiowanie wielu ograniczen dla dowolnej operacji
procesu produkcyjnego; definiowanie nastepstwa
ograniczen i zasobéw zaleznych od operacji ak-
tualnej; preferowany wyboér zasobu i definiowanie
czasu przeterminowania; maksymalna rozpigtos¢
operacji i opdznienie kolejnej; rownolegte serie na
kazdym etapie cyklu produkcyjnego; aktualizacja
i obliczenia na podstawie aktualnego zaawansowa-
nia; modelowanie zbiornikéw i linii napetniajacych.
Preactor APS — Statyczna Kontrola Materiatowa
(automatyczna alokacja materiatéw podczas po-
bierania danych z MRP); automatyczne faczenie
operacji z réznych zlecen produkcyjnych; ustawia-
nie w kolejnosci i réwnolegte tadowanie operaciji
z réznych zlecen produkcyjnych; reguty zaawan-
sowanego harmonogramowania; reguty zalezne
od: zamoéwienia, produktu, zasobu; tworzenie wias-
nych regut harmonogramowania za pomoca Visual
Basic; opcjonalne moduty DMC (Dynamic Material
Control) oraz SCS (Supply Chain Server); dystry-
bucja harmonogramowania; Preactor OPB (Open
Planning Board).
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Korzysci: podejmowanie szybkich, trafnych decy-
Zji na szczeblu zarzadzania planem produkcyjnym;
25% wazrost produktywnosci, 50% redukcja stanu
surowcow, 50% redukcja produkcji w toku, 80%
poprawa terminowosci dostaw.

Przyktady wdrozen: Alpha Przedsigbiorstwo Za-
graniczne — produkcja zamkéw btyskawicznych
(2004); Avon Operations Polska — przemyst kosme-
tyczny (2004); Axa — Mag- produkcja oku¢ budowla-
nych (2004); Betts Poland — produkcja tubek (2005);
Cukrownia Glinojeck — przemyst spozywczy (2005);
Emalia Olkusz — produkcja naczyn emaliowanych
i aluminiowych (2005); HM Helvetia — Meble — pro-
dukcja mebli (2004); ICN Polfa Rzeszéw — przemyst
farmaceutyczny (2005); Jabil Circuit Poland — prze-
myst elektroniczny (2006); Opolfgraf — przemyst
poligraficzny — drukarnia (2006); Oriflame Poland
— przemyst kosmetyczny (2006); PPH gasior — prze-
myst spozywczy — produkcja opakowan (2004);
Sofrel Electronics — przemyst elektroniczny (2005);
Ultra Pack — przemyst papierniczy — produkcja
opakowan (2003); Vector — przemyst elektroniczny
— rozwigzania telekomunikacyjne (2004).

QAD Polska

Charakterystyka rozwigzania: QAD wspiera kon-
cepcje lean w zakresie Szczuptego Wytwarzania
(Lean Manufacturing) w jednostkach produkcyj-
nych firmy oraz Szczuptego tancucha Dostaw
(Lean Supply Chain) w jej otoczeniu.

QAD Lean Manufacturing — Modelowanie Pro-
cesu Produkcji zgodnie z zasadami Lean Manu-

Najnowsze techniki w produkcj

facturing: definiowanie petli (podproceséw) kanban
(Kanban Loops), modelowanie kolejek FIFO, defi-
niowanie supermarketéw, definiowanie Kart Kan-
ban stosowanych w danym podprocesie, definio-
wanie procesu wyznaczajacego tempo produkcji
(peacemaker). Planowanie Przebiegu Strumienia
Wartosci: obliczanie ilosci i wielkosci Kart Kanban,
zarzadzanie zapasami buforowymi (supermarke-
tami), poziomowanie produkcji, tworzenie szczup-
tych (sekwencyjnych) zlecen harmonogramowych,
synchronizacja popytu klienta z tempem produkcji
w oparciu o Czas Taktu i parametr EPE| (Every
Part Every Interval). Realizacja szczuptej produkcji:
rejestracje obrotu magazynowego poprzez Karty
Kanban (z uzyciem kodéw kreskowych), $ledzenie
statuséw Kart Kanban w procesie produkciji.

QAD Lean Supply Chain: wymiana danych z part-
nerami handlowymi przez EDI i ich integracja w MFG/
PRO, Import Zaméwien od Klientéw w systemie JITS
(Just-in-Time in Sequence) i realizacja produkcji
i wysytek, zarzadzanie dostawami w koncepcji VMI
(Vendor Manager Inventory) poprzez: Kanban Elek-
troniczny pozwalajacy na wizualizacje statuséw Kart
Kanban w tancuchu dostaw, wysytanie bezposrednio
z systemu MFG/PRO sygnatéw Kanban do dostaw-
cow; Obstuga Magazynéw Powierzonych (Consigned
Inventory) po stronie Klientéw oraz Dostawcéw, Za-
awansowane Zarzadzanie Magazynami (zmniejsze-
nie poziomu zapasow oraz zwigkszenie ich rotacji).
Korzysci: przyjmowanie elektronicznych sygnatéw
o zapotrzebowaniach od klienta, ich synchroni-
zacja w czasie rzeczywistym z harmonogramem
produkciji, $ledzenie przeptywu produkcji sztuka po

sztuce, kalkulacja ilosci kart Kanban w zaleznosci
od zmieniajacych sie potrzeb, realizacja obrotu
magazynowego poprzez rejestracje (sczytywanie
kodu kreskowego) kart Kanban, wysytanie elektro-
niczne kart Kanban do dostawcy i przyjmowanie na
ich podstawie kolejnych dostaw, prowadzenie ma-
gazyndéw powierzonych dostawcy i odbiorcy.

SAP Polska

SAP Manufacturing — rozwigzanie dostarczane
w ramach mySAP Business Suite oraz rozwigzan my-
SAP SCM, mySAP PLM, mySAP CRM i mySAP SRP
i mySAP ERP. Zgodne jest z filozofig lean manufactu-
ring, wspomaga zarzadzanie jakoscig wedtug statystyk
six sigma i zapasami w oparciu o techniki kanban.
Charakterystyka rozwigzania: SAP Manufactu-
ring wspiera szeroki zakres technik lean manufac-
turing: zarzadzanie przeptywami, Just-in-Time, pro-
dukcja oparta na popycie i procesy make-to-order,
zaawanowane cykle produkcyjne; kanban (me-
todyka produkcji oparta na zapotrzebowaniach);
realizacja faz DAIMC, wsparcie zarzadzania pro-
jektami, jakoscig i analizami danych wg filozofii six
sigma. SAP Manufacturing jest zbudowane na plat-
formie SAP NetWeaver, ktéra umozliwia integracje
réznych systeméw informatycznych.

Funkcje: Flow manufacturing — zarzadzanie
przeptywem produkcji, wykorzystanie linii produk-
cyjnych, zapotrzebowanie, realizacja typu lean,
zarzadzanie za pomoca kanban; Just-in-Time — za-
mawianie precyzyjnych ilo$ci materiatébw w miarg
potrzeb; zarzadzanie cyklami produkcyjnymi na za-
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Pojecie lean manufacturing (LM) zwigzane
jest z filozofig zarzadzania przedsigbior-
stwem polegajaca na dziataniach podejmo-
wanych w celu usatysfakcjonowania klien-
téw, obnizenia kosztow, poprawy jakosci,
skrécenia czasu, przy mniejszym wysitku
pracownikéw, mniejszym zaangazowaniu
zasobow firmy, przez poprawe produk-
tywnosci, skupienie sie na racjonalizacji
gtéwnych proceséw w przedsigbiorstwie,
nawigzanie wiezi kooperacyjnych na wyko-
nanie operacji na zewnatrz, eliminowanie
strat w przedsigbiorstwie.

Stowo lean w jezyku angielskim oznacza
Jprzystosowanie”, ,smuktos¢”. W przypadku
systemoéw produkcyjnych pod tym pojeciem
rozumie sie ,wyszczuplenie” lub ,,odchu-
dzenie produkgji”. Oznacza to obnizenie
posiadanych zapaséw, np. materiatowych,
wyrobow gotowych, produkcji w toku, mniej-
sze wykorzystanie zasobdw, lepsze wyko-
rzystanie powierzchni hal produkcyjnych.

Termin lean manufacturing wigze sie
z opublikowang na poczatku lat 90. pracg
J.P. Womack, D.T. Jones, D. Roos: ,The
Machine That Change the World”. W pracy
przedstawiono analize efektywnosci pro-
dukcji samochoddéw na Swiecie, wykazano
skutecznos¢ przedsigbiorstw japonskich,
zwlaszcza Toyota Motor Corporation ze swo-
im systemem zarzgdzania produkcjg Toyota
Production System, w ktérym dopatrzono sig¢
cech odchudzonego systemu.

Filozofia lean manufacturing opiera sie
na trzech filarach:

sadzie kontroli proceséw zgodnych z harmonogra-
mami produkcji, optymalizacja algorytméw produk-
cyjnych; techniki kanban — klasyczne, pojedyncze
karty, zarzadzanie zapasami, zamawianie materia-
téw przez Internet; narzedzia analityki biznesowej.

TETA

Charakterystyka rozwiagzania: klasyczny kanban
opiera sig na zasadzie cyrkulacji niewielkich kart. Sg.
one wykorzystywane naprzemiennie, jako zlecenia
produkcyjne i dokumenty opisujace zawarto$¢ po-
jemnikéw. Poki karta wisi na pojemniku, opisuje jego
zawarto$¢. W momencie pobierania pojemnika do
zuzycia lub wysyiki Scigga sie z niego karte i przeka-
zuje jg na odpowiednie miejsce lub wiesza na tablicy

B WRZESIEN 2006 www.msipolska.pl

‘ ‘ 20-28 Raport.indd 26

Filozofia lean manufacturing w Polsce

1. Total Quality Management (TQM, kom-
pleksowym zarzadzaniu przez jakos¢),

2. Just In Time (JIT, doktadnie na czas),

3. doktadnej wiedzy o stanie organizacyjnym
produkcji w czasie rzeczywistym, co zwig-
zane jest z takimi metodami jak: Kanban,
TPM, Visual Control, 5S System, Plant
Layoud itd.

Najwazniejszym elementem w tego typu
dziataniach jest umiejetno$¢ pozyskania
i przetwarzania doktadnych informacji o prze-
biegu produkcji, mozliwo$¢ okreslenia cza-
sOw i kosztéw wykonania poszczegolnych
procesow i dziatan na nie sie sktadajgcych.
Jednym z warunkdw realizacji takiej filozofii
zarzadzania jest wprowadzenie do praktyki
produkcyjnej zintegrowanych informatycznych
systemow zarzadzania produkcjag klasy ERP,
umiejetnos¢ wykorzystania baz danych tych
systemow w postaci odpowiednich systemoéw
komputerowego wspomagania podejmowania
decyzji w przedsiebiorstwie. Mimo ze podsta-
wag powodzenia systemu LM jest mozliwos$¢
zdobycia petnej, doktadnej informacji o stanie
produkciji, aktualnie trudno méwic o jednym
narzedziu informatycznym, zapewniajacym
spetnienie takich warunkéw. W praktyce wdro-
zenie zaawansowanego systemu klasy ERP
stwarza mozliwos$¢ podjecia dziatan zmierza-
jacych do wdrozenia LM.

W kraju wiodgcym osrodkiem nauko-
wo-szkoleniowym majgcym spore osiggniecia
w szkoleniu i we wdrazaniu takich systemow
jest Politechnika Wroctawska, a konkretnie
Wroctawskie Centrum Transferu Technologii
politechniki Wroctawskiej. Zagadnienia LM sg
réwniez przedmiotem wdrozen i badan nauko-
wych w krajach osciennych, np. na Politech-
nice w Zylinie, we wspdtpracy ze Stowackim
Centrum Produktywnosci w Zylinie.

Sfery dzialalnosci przedsiebiorstwa
poprawiajace efektywnos¢ dzieki
zastosowaniu LM

Najwazniejszym elementem oceny LM sg
korzysci okreslone z punktu widzenia klienta,

kart kanban. W tym momencie staje si¢ ona polece-
niem rozpoczecia produkcji danego indeksu.
Wspomaganie informatyczne polega na szcze-
gotowym planowaniu produkcji (w celu ustalenia
ilosci kart) oraz — przy wspdipracy z przenosny-
mi terminalami — rejestracji zdarzen zwigzanych
z kartami (uruchomienie, zapetnienie, pobranie,
opréznienie i inne), jak réwniez na wspomaganiu
proceséw logistycznych (obstuga magazynéw
wysokiego sktadu przy pobieraniu, automatyczne
generowanie dokumentacji obrotowej itp.).

WK-FD (Consulting)

Charakterystyka rozwigzania: kanban — dowolno$¢
lokalizacji magazynu, zautomatyzowanie procesu

®

czyli: poprawa poziomu technologicznego

wyrobu, warunki eksploataciji, estetyka

i wygoda obstugi, taczne koszty zakupu

i eksploatacji, dogodnos$¢ zamowienia,

pomoc producenta w instalacji produktu.
Najwieksze zainteresowanie filozofig LM

wewnatrz zaktadu jest zwigzane z dziatal-
noscig nastepujacych obszaréw przedsie-
biorstwa:

— dziatéw logistycznych zwigzanych z:
gospodarkg magazynowa, przeptywem
materiatowym, przeptywem informacji,
Srodkami automatyzacji, identyfikacji
obrabianych przedmiotéw itp.

— dziatéw zwigzanych z zarzadzaniem za-
sobami kadrowymi przez szkolenie zatogi,
wprowadzanie bodzcéw motywujacych,

— dziatéw zarzadzania produkcjg przez
eliminowanie strat, analizy kosztow
wykonywanych dziatan, skupianie sie na
najwazniejszych dla zaktadu procesach,
wizualizacje podejmowanych dziatan,

— dziatéw finansowych przez zdobycie
umiejetnosci okreslania kosztow dziatan.
Wdrozenie filozofii lean pociaga za sobg

ukierunkowanie struktury organizacyjnej na

decentralizacje, elastycznosé i rozszerzanie
oraz wzbogacanie dziatan podejmowanych

przez zespoty w nich funkcjonujace, nawia-
zanie wiezi kooperacyjnych.

Prognozy rozwoju nowych technik za-
rzadzania produkcja
Tendencje rozwoju LM sg nieroztgcznie
zwigzane z rozwojem systemu zarzadzania
w przedsigbiorstwie, a doktadniej z umie-
jetnoscig wykorzystania jego baz danych,
przetworzenia ich w informacje wykorzysty-
wane przez kierownictwo zaktadu, w celu
wspomagania podejmowania decyzji.
Przyszto$¢ LM wigze sie z przejsciem od
odchudzonej produkcji do odchudzonego
przedsiebiorstwa (lean enterprise — LE).
Filozofia LE bedzie polegata na rozwinieciu
pojecia LM na sie¢ wspétpracujacych ze
soba firm. a

nadzoru stanu zapaséw zaréwno produktéw sprze-
daznych, jak i czesci oraz podzespotéw niezbednych
do produkgji. Koordynacja zapaséw i zakupéw z pla-
nowaniem produkcji i sprzedaza. W przypadkach
zej$cia ponizej niezbednej wartosci automatycznie
generowane jest zaméwienie z wyborem gtéwnego,
najszybszego czy najtanszego dostawcy. System
sugeruje wielko$¢ zamdwienia obliczong w oparciu
o optymalne ilosci zapaséw poszczegdlnych produk-
téw oraz potrzeby produkcyjne.

Six sigma — generowanie raportéw i zestawien;
definiowanie specyficznych dla kazdej firmy ze-
stawien z wykorzystaniem generatora w odpo-
wiedniej kombinacji z edytorem wydrukéw forma-
tow PDF.
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Najnowsze techniki w produkcji

Odchodzenie od odchudzonej produkciji

W jej czystej postaci

Jakie sa prognozy na najblizsze lata
dotyczace wdrazania nowych technik
w produkc;ji?

— Podstawowe zasady /ean nie sg nowe,
a lean manufacturing niekoniecznie musi
by¢ najlepsze z tego, co wspotczesnie jest
dostepne. Co gorsza lean manufacturing,
szczegOlnie w klasycznej formie, wyglada
tak, jakby zignorowano ostatnich 30 lat
rozwoju technik informatycznych. Typowe
realizacje bazujg na takich systemach
kontroli produkgji, ze réwnie dobrze mo-
gtyby by¢ stworzone w XIX wieku.

W najblizszym czasie powinnismy
zaobserwowac odchodzenie od odchu-
dzonej produkcji w jej czystej postaci. Juz
w tej chwili wdrazane sg modele produkciji
bazujgce na podstawowych ideach lean
manufacturing, ale rownoczes$nie bedace
zasadniczg modyfikacjg podstawowe;j
koncepcji. Modyfikacje dotyczg aspektow
kulturowych, specyfiki branzy czy samego

przedsiebiorstwa. Jedng z takich koncepc;ji
jest modyfikacja badz eliminacja klasyczne-

go sytemu VPC (Visual Production Control).

W przypadku VPC decyzje bazujg na pu-
stych kanbanach, a poszczegdine jednostki
pracuja praktycznie w izolacji, w efekcie
brak wiec ogélnej wizji catosci produkgii.
Trudno na biezaco oceniac jej efektywnosé.
Co gorsza zmienno$¢ wymagan moze po-
wodowac ktopoty, szczegolnie jezeli wyma-
gania dotycza wyrobow, ktére nie zostaty
wczesniej objete mapg przeptywu wartosci
(nowy produkt, prototyp). W tym miejscu
mozna zastosowac zaawansowane techniki
harmonogramowania produkcji (APS), co
eliminuje wszystkie wymienione problemy.
Decyzje podejmowane sg wtedy na podsta-
wie danych o catosci produkciji, dla catego
zaktadu. Ostatecznie liczy sie efektywnos¢
cafosci, a nie pojedynczych gniazd. tatwiej
tez odpowiednio reagowac na zmiennos$¢
zapotrzebowan.

Michat Materny
kierownik dziatu
badan i rozwoju
Pretczynski sp. z 0.0.

Niezaleznie od tego, jakie nowe kon-
cepcje powstang w najblizszej przyszto-
Sci, nalezy wobec tych koncepcji, tak
samo jak wobec odchudzonej produkgc;ji
czy teorii ograniczen, zachowac daleko
idaca ostroznosc. W szczegolnosci nalezy
uwazac na syndrom ,ztotego miotka”,
charakteryzujgcy sie wiarg w istnienie
technik badz rozwigzan, ktore istotnie
zwiekszajg produktywnos¢, zmniejszaja.
ilos¢ btedow, skracajg cykl produkcyjny
itd. bez zadnych znaczacych, niekorzyst-
nych efektow ubocznych.
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Poruszane na konferencji tematy oraz przyktady wdrozen
pozwola odpowiedziec na nastepujace pytania:

Systemy ERP/BI*,
portfel wdrozen

Jak sprawnie dziataja systemy?

Sytuacja firm przed wdrozeniem

Jak najlepiej sprawdzi¢ funkcjonalnosé systemow?
Parametry wtasciwej dla nas aplikacji

Punkty krytyczne wdrozenia

Case study przedstawia: DELOITTE, EPICOR SCALA, SOFTLAB,
SIMPLE, INFO CONSULTING, FIM

Konferencje kierujemy do firm przygotowujacych sie do
wdrozenia systemow ERP/BI lub zmiany dostawcy. Najblizsza
edycja skierowana jest przede wszystkim do sektoréw przemystu
(motoryzacyjny, chemiczny, farmaceutyczny), i ustug
(energetyka).
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Woijciech Sieron
Business Consultant,
QAD Polska

Jak wyglada rynek rozwigzan
okreslanych mianem lean manufactur-
ing w Polsce?

— Rejestrujemy rosnace zainteresowanie
tematem lean manufacturing wsréd
polskich producentéw. Koncepcja ta
zaczyna by¢ postrzegana jako droga do
osiggniecia perfekcyjnej organizacji. Z jed-
nej strony technika lean jest ,nastawiona
na bycie elastycznym” i dostosowanie
dziatan do potrzeb i popytu zgtaszanego
przez klienta, z drugiej za$ koncentruje sie
na eliminacji marnotrawstwa i w konse-
kwenciji racjonalizacji ponoszonych kosz-
téw. Powodow, z ktérych przedsiebiorstwa
decydujg sie na wprowadzenie lean
management, jest kilka. Pierwszy z nich

— to, paradoksalnie, wewnetrzne prob-
lemy, z jakimi borykaja sie firmy. W obliczu
zagrozenia poszukujg one metod poprawy
efektywnosci dziatania. Kolejny powdd
wdrazania LM — to polityka korporacyjna.
Lokalne oddziaty miedzynarodowych
korporacji wdrazajg stosowane w gru-

pie tzw. najlepsze praktyki biznesowe,
czesto opierajace sie na zasadach LM.
Trzeci powdd rodzi sie ze Swiadomosci,
ze dynamiczny rozwoj przedsigbiorstwa
wymaga wprowadzenia nowoczesnych
technik organizacyjnych, ktére dodat-
kowo wspomagane sg przez narzedzia
informatyczne. Ostatnia, czwarta przy-
czyna wywotana jest przez samych
klientow, ktérzy dbajac o utrzymanie
niskich kosztéw i elastycznosci u swoich
poddostawcow, sugerujg im wprowadza-
nie rozwigzan lean manufacturing.
Obserwujac rynek dostawcow rozwigzan
informatycznych spod znaku ,szczuptej
produkcji”, nie mozna poming¢ faktu,

ze czesto rozwigzania te nie sg zgodne

z ideg lean. Oferowane na rynku moduty
zwykle rozbudowujg klasyczny model,

Technika lean manufacturing
— wewnetrzna strategia wzrostu

na jakim opieraja sie systemy ERP, nie
dostarczajgc narzedzi wspierajacych
techniki LM.

Ktore dziaty produkcji najwiecej
zyskaja na wdrozeniu technik lean?

— Oferowany przez QAD modut Lean
Manufacturing jest narzedziem informa-
tycznym, ktére wspiera zaréwno mode-
lowanie przeptywu produkcji zgodnie z za-
sadami LM (np. definiowanie petli kanban,
kolejek FIFO, supermarketéw), jego
planowanie (np. wyliczanie niezbednej
ilosci kart kanban), jak i realizacje produk-
cji (integracje kart kanban z obrotem
magazynowym). W przeciwienstwie do
konwencjonalnego systemu MRP, ktory
zwykle generuje plany produkcji dla
kazdego wydziatu, w module Lean plan
trafia w jedno miejsce, nadajace tempo
catemu procesowi produkcji. Dalsze kroki
realizowane sg dzieki mechanizmowi ssa-
nia, ktéry za pomoca kart kanban przeka-
zuje informacje o ilosciach do wyprodu-
kowania w gore procesu — na wydziaty
produkujgce podzespoty i w koncu do
dostawcow.

Sposoéb organizacji produkcji oraz pro-
cesy planowania i realizacji zmieniajg

sie wiec znacznie w stosunku do modelu
konwencjonalnego. W konsekwencji
proces produkgiji jest znacznie bardziej
elastyczny i Scisle zsynchronizowany ze
zmieniajacymi sie potrzebami klienta.

Jakie sg prognozy na najblizsze lata
dotyczace wdrazania nowych technik
w produkcji?
— Miedzynarodowe badania prowadzone
przez firme analityczng AMR wykazujag, ze
podstawowymi czynnikami sktaniajgcymi
producentéw do zastosowania rozwigzan
lean bedzie presja na ograniczanie kosz-
téw i czasu produkgji oraz btyskawiczne
reagowanie na sygnaty popytowe ze
strony rynku. Wychodzac z zatozenia, ze
to sam rynek determinuje wprowadzanie
narzedzi dostosowawczych, mozemy sie
spodziewac¢ dalszego wzrostu zaintereso-
wania ,szczuptg produkcjg”.
W konsekwencji mozna sie spodziewac,
ze technika lean manufacturing bedzie
coraz czesciej adaptowana przez firmy,
jako ich wewnetrzna strategia wzrostu.
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