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STRESZCZENIE

Marnotrawstwo i dzialania majgce na celu jego identyfikacje oraz eliminacje stanowiq jeden z
glownych czynnikow stymulujgcych przedsigbiorstwo do wprowadzania zmian w sferze operacyjnej. W
artykule zaprezentowano opracowanq i wdrozonqg metodyke dziatan zwigzanych z redukcjq mudy
ruchu (marnotrawstwa ruchu), na przykladzie przedsiebiorstwa produkujgcego drzwi. Autorzy
prezentuje wyniki badan, ich analize przyczyniajgcq sie do identyfikacji podstawowych miejsc
zwigzanych z wystgpowaniem mudy ruchu. Opracowanie finalizujqg wnioski, bedgce wytycznymi dla
przedsigbiorstwa, stanowigce kierunki zabiegow doskonalgcych.

SLOWAKLUCZOWE: muda, wykres spaghetti, lean manufacturing, lean management

ABSTRACT

Waste and actions aimed at its identification and elimination constitute one from the main drivers of
the company to change the operational sphere. The article presents the methodology of activities
related to the reduction of traffic mud (traffic waste), on the example of a company that produces
doors. The authors presents the results of research, their analysis contributing to the identification of
basic sites related to the occurrence of muda movement. The study finalizes conclusions that are
guidelines for the enterprise, which are the directions of improvement measures.

KEY WORDS: muda, spaghetti chart, lean manufacturing, lean management

Wprowadzenie

Marnotrawstwo (Muda) to niegospodarnos¢, rozrzutno$é, zuzywanie bez pozytku; to rowniez
szafowanie, szastanie czyms$, nicoszczgdno$C, narazanie na straty, niewykorzystywanie w nalezyty
sposob tego co posiadamy oraz nieuzasadnione wydatkowanie zasobow. [5] Dodatkowo
marnotrawstwo mozna okresli¢ mianem lekkomyslnego, nieoszczednego tudziez bezuzytecznego
szafowania jakim$§ zasobem i czgste ignorowanie mozliwosci wykonania czego$ nizszym naktadem.
[12,18] Zjawisko marnotrawstwa niejednokrotnie taczy si¢ z tzw. pojsciem na tatwizne, czy tez
opieszaltym niekonczeniem rozpoczgtej pracy, co cechuje ludzi niewytrwatych. [10] Zdaniem T.
Kotarbinskiego, prakseologa i filozofa, marnotrawstwo jest marnowaniem sil, a wigc zuzywaniem
zasobow o rzadkich walorach swoistych do celow osiggalnych poprzez zuzycie zasobow bgdacych
fatwo zastepowalnymi, opieszate niekonczenie rozpoczetych zadan, gdzie wkiad preparacyjny idzie
woOwczas na marne, wszelki zbgdny wklad, zuzywanie tworzyw, energii, aparatury ponad miarg
rzeczywistego zapotrzebowania, jak i wszelkie nie pomijanie tego, co blahe. H. Ford twierdzit, ze
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,marnotrawstwo i chciwo$¢ tamuja $wiadczenie prawdziwych ustug”. Sadzil, iz marnotrawstwo
przewaznie polega na niezrozumieniu wykonywanej czynno$¢ pracy lub na niesumiennosci w jej
wykonywaniu.

Marnotrawstwo stato si¢ czescig ,,normalnych” czynnosci w srodowisku pracy. [7] Wedtug T.
D. Vermaaka marnotrawstwo jest endemiczne i nalezy caly czas uczy¢ si¢ go identyfikowac, a takze
nicustannie dazy¢ do jego redukcji. [14] Borykanie si¢ z wszechobecnym marnotrawstwem nie
stanowi tylko dziatan zmierzajacych do jego redukcji, ale rowniez zapobiegajacych jego powstawaniu.
Skutecznym sposobem jego eliminacji jest przede wszystkim nie tworzenie go.[13]

Celem opracowania jest diagnoza natgzenia wystepowania marnotrawstwa jakim jest
marnotrawstwo ruchu w przedsigbiorstwie produkcyjnym, ktore bylo obiektem analizy.

Marnotrawstwo w przedsiebiorstwach

Eliminacja zjawiska marnotrawstwa nierozerwalnie wigze si¢ z ideg ciagltego doskonalenia
(idea Kaizen) realizowang przez kazdego pracownika przedsigbiorstwa, w kazdym miejscu. [8]
Jednym z istotniejszych elementéw filozofii Kaizenjestwyeliminowanie strat, przeksztalcenie miejsca
pracy badz znalezienie lepszejmetody wykonywania pracy. Metody te, polegaja na przywiazywaniu
wagi do szczegotow oraz zdrowego rozsadku, zeby poprzez racjonalne i nisko kosztowe rozwigzania,
usprawnia¢ procesy kazdego przedsi¢biorstwa. [6]

Kolejng koncepcja, z rodziny nowych inicjatyw z zakresu zarzadzania organizacjami, ktorej
zatozenia odwolujg si¢ do wyeliminowania wszechobecnego w praktyce marnotrawstwa jest Lean
Management (Szczupte Zarzadzanie), lub w wezszym zakresie Lean Manufacturing (Szczuplte
Wytwarzanie), ktorej nadrzedny cel stanowi eliminacje wszelkiego marnotrawstwa z procesOw
firmy.[2, 16] Marnotrawstwozgodnie z koncepcja Lean Manufacturing stanowi kazda dziatalno$é
ludzka ktora angazuje zasoby lecz nie wnosi zadnej wartosci. [17]

Lean Management niesie wizje zarzadzania, ktorg charakteryzuje ciagle dazenie do
doskonatosci dziatan w organizacji. Jest to koncepcja doskonalenia dziatan przedsigbiorstwa, ktora
dzigki nieustannemu eliminowaniu marnotrawstwa prowadzi do optymalizacji tworzenia i
przeplywow wartosci w catym procesie produkcyjnym organizacji. [1] Celem jest wbudowanie dobrej
jakosci wykonywanej pracy w proces wytwarzania dobr z jednoczesnym przyjeciem zasady
zmniejszenia kosztéw. [11] Fundamentalne zalozenie koncepcji Lean opiera si¢ na paradygmacie
tworzeniawartosci z punktu widzenia klienta oraz eliminacji wszelakiego marnotrawstwa w
procesachwytworczych. Organizacja zarzadzana wedtug Lean doktadnie zrozumieznaczenie wartosci i
kategorii marnotrawstwa. [15]

Poruszajac kwestiemarnotrawstwa, nalezy odwota¢ si¢ do pierwowzoru wywodzacego si¢ z
japonskiejkultury zarzadzania 1 laczacego si¢ z japonskim slowem ,muda” oznaczajacego
marnotrawstwo lecz majacego o wiele glebsze konotacje. Pracg okreslana jest seria procesoOw badz
krokow, poczawszy od materialow, a skonczywszy na produkcie finalnym lub ustudze. W kazdym
procesie dodawana jest warto$¢ do produktu i kierowana do kolejnego procesu. W kazdym procesie
zasoby ludzie oraz maszyny albo dodajg warto$¢, albo jej nie dodajg. Okreslenie muda odnosi si¢ wigc
do kazdego dziatania nieprzynoszacego warto$ci. T. Ohno sklasyfikowatl muda w nastepujacych
kategoriach: muda nadprodukcji, mudanapraw/brakow, muda zapaséw, muda ruchu, muda transportu,
muda oczekiwania, muda przetwarzania. [9]

Zastosowanie koncepcji Lean Manufacturing, przyczynia si¢ do powstania sytuacji, w ktorej
odpowiednie elementy znajdujg si¢ we wlasciwym czasie i na wlasciwym miejscu. Nieefektywne
dziatania w przedsigbiorstwach definiuje si¢ jako model 3M przedstawiony na rysunku 1.
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) Rysunek 1.: Zaleznos¢ miedzy elementami modelu 3M
Zrodio: opracowanie wlasne na podstawielJ.Liker: Droga Toyoty. 14 zasad zarzgdzania wiodgcej
firmy produkcyjnej swiata. MT Biznes, Warszawa, 2005

Japonskie stowamuda, mura, muri, ktoére odpowiednio oznaczaja:
e  muda— marnotrawstwo,
e mura— nieregularno$¢ (wykonywanie powierzonej pracy wolniej niz pozostali pracownicy, co
powoduje koniecznos¢ dostosowania si¢ do najwolniej pracujacych),
e muri—nadmierne obcigzenie (dotyczy pracownikow, maszyn i procesow). [3]

Muda ruchu

Jakikolwiekludzki ruch niezwigzany bezposrednio z dodawaniem wartos$ci jest jalowy. Kiedy
przyktadowo pracownik idzie — nie dodaje wartosci. Nalezy wigc stara¢ si¢ zredukowaé szczegodlnie
takie dziatania, ktore wymagajg znacznego wysitku fizycznego ze strony pracownika, jak np.
podnoszenie badZ noszenie cigzkich przedmiotow — nie tylko ze wzgledu na to, ze jest to trudne
zadanie, lecz rowniez dlatego, ze stanowi ono przejaw muda. Potrzebe przenoszenia ci¢zarOw na
znaczne odleglo$ci przez pracownikow oraz straty bedace wynikiem niepotrzebnie wydluzonych
sciezek transportowych i zbgdnych ruchéw mozna wyeliminowaé dzigki lepszej organizacji
stanowiska roboczego. Jesli spojrze¢ na pracownika przy pracy, widac¢, iz moment dodawania warto$ci
trwa zaledwie kilka sekund a jego pozostate ruchy (jak podnoszenie czy odktadanie przedmiotow) nie
dodaja wartosci. Wielokrotnie pracownik t¢ sama czgs¢ podnosi prawg reka, by pozniej trzymac ja w
lewej. To jest muda ruchu. [9]

W celu identyfikacji muda ruchu nalezy dokladnie przyjrze¢ si¢ ruchom jaki wykonuja
operatorzy przy pracy. Dopiero wowczas zasadnym jest umieszczenie czgsci w odpowiednim miejscu,
a takze dobranie i wykorzystanie stosownych narzg¢dzi i przyrzadow.

Charakterystyka badanego procesu

Prezentowane w artykule studium przypadku dotyczy przedsigbiorstwa bedacego producentem
drzwi  zewngtrznych  drewnianych 1  wewnetrznych plytowych w  technologii soft i
standard,ramiakowych stile a takze drzwi hybrydowych twin.Proces produkcji drzwi wewnetrznych
ptytowych przebiega na wszystkich liniach, dlatego analizie poddano przeplyw procesu
produkcyjnego drzwi ramiakowych wewnatrz lokowanych stile, ktory jest najbardziej zlozonym
procesem realizowanym w zakladzie.

Opracowany proces produkcyjny drzwi ramiakowychstile sktada si¢ z 34 operacji, ktore,ze
wzgledu na proces technologiczny, mozna podzieli¢ na procesy wytworcze podstawowe, pomocnicze i
obstugowe. Tabela 1 ze wzgledu na wielkoseryjng wielko$¢ produkcji stanowi uporzadkowany rejestr
operacji, dodatkowo uzupetiony o numery instrukcji dla poszczegdlnych operaciji.
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Proces produkcyjny
Nr .. Operacja Instrukcja
operacji
10 Zakup surowcow i potfabrykatow Instrukcja nr 1
20 Pobranie surowcow 1 potfabrykatow z magazynu Instrukcja nr 2
30 Transport na wydziat produkcji Instrukcja nr 3
40 Rozkro6j ptyt MDF Instrukcja nr 4
50 Wykonanie elemePtéw f)écieZ}licy, listew, opasek, Tnstrukcja nr 5
¢wieréwatkow

60 Oklejanie Instrukcja nr 6
70 Frezowanie otworéw pod okucia i uszczelki Instrukcja nr 7
80 Okuwanie Instrukcja nr 8
90 Pakowanie Instrukcja nr 9
100 Oznakowanie Instrukcja nr 10
110 Frezowanie ramiakow bazowych Instrukcjanr 11
120 Oklejanie dwustronne Instrukcja nr 12
130 Frezowanie poprzeczek Instrukcja nr 13
140 Nawiercenie otworow Instrukcja nr 14
150 Czopowanie Instrukcja nr 15
160 Osadzenie kotkow Instrukcjanr 16
170 Kontrola miedzyoperacyjna Instrukcja nr 17
180 Obrobka ramiakow pionowych Instrukcja nr 18
190 Skracanie Instrukcja nr 19
200 Frezowanie gornej przylgi Instrukcja nr 20
210 Naktadanie folii touchwood Instrukcja nr 21
220 Nawiercenie otworéw na kolki, zawiasy i zamek Instrukcja nr 22
230 Znakowanie etykietg Instrukcja nr 23
240 Kontrola odbiorcza Instrukcja nr 24
250 Ulozenie na stojakach transportowych Instrukcja nr 25
260 Dobor elementdw (poprzeczki, ramiaki pionowe, szkto) Instrukcja nr 26
270 Sktadanie Instrukcja nr 27
280 Prasowanie Instrukcja nr 28
290 Montaz okué Instrukcja nr 29
300 Kontrola jakosci Instrukcja nr 30
310 Pakowanie Instrukcja nr 31
320 Oznakowanie Instrukcja nr 32
330 Transport do magazynu wyroboéw gotowych Instrukcja nr 33
340 Magazynowanie Instrukcja nr 34

Tabelal.: Szczegdlowy proces produkcyjny
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie: dokumentacja produkcyjna ERKADO: Materiaty
Niepublikowane, Goscieradow 2016 r.

Metodyka badan

Glowny obszar badan stanowita analiza oraz ocena organizacji procesu produkcyjnego drzwi
stile pod katem identyfikacji obszaréw, ktore wymagaja eliminacji marnotrawstwa ruchu. Obszar
badan zawezony zostal do jednej linii produkcyjnej, nacechowanej najbardziej skomplikowanym
procesem wytworczym jaki realizowany jest w przedsiebiorstwie.

Badania opieraly si¢ o zalozenie, iz na linii produkcyjnej drzwi stile pojawia si¢
marnotrawstwo ruchu. W celu identyfikacji miejsca wystepowania tego rodzaju marnotrawstwa
wybrano jedno z narzg¢dzi koncepcji Lean Manufacuring tj. wykres spaghetti, odpowiednio obrazujacy
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zakres wykonywanych przemieszczen pracownikow. Zeby mozna byto zastosowaé¢ wspomniane

uprzednio narzg¢dzie analityczne, nalezato sformalizowaé schemat analizowanej linii produkcyjnej
poprzez:

e naniesienie rozmieszczenia urzadzen i maszyn badanej linii na hali produkcyjne;j,
wyszczegolnienie pokonywanych tras przez pracownikow przy wykonywaniu poszczegdlnych
czynnosci.

Tak zgromadzone dane mogly postuzy¢ do realizacji analizy marnotrawstwa ruchu na danej linii
produkcyjnej. Zastosowanym narz¢dziem badawczym byla analiza, udostgpnionych przez firme,
materialow, jak rowniez metoda swobodnego wywiadu z pracownikami i metoda obserwacji oparta na
koncepcji muda walk. [1] Wnioski z odbytych rozméw notowane byly w sposéb bezposredni —
podczas rozmowy, badz tuz po wyjsciu z przedsigbiorstwa. Metoda wywiadu okazata si¢ przydatna do
uchwycenia istoty technologii wytwarzania drzwi stile. Mozliwo$¢ swobodnego poruszania si¢ w
analizowanym $§rodowisku umozliwita swobodne przygladanie si¢ pracy wykonywanej pracownikow,
co zaowocowato skrupulatng obserwacjg wszystkich roboczych stanowisk pod katem wystgpowania
marnotrawstwa.

Po wykonaniu wilasciwych badan, przeprowadzono analiz¢ danych na podstawie ktorej

wyznaczone zostaly stanowiska pracy obcigzone najwigkszym marnotrawstwem ruchu dla ktorych
opracowane zostaly dziatania naprawcze, majace na celu redukcje marnotrawstwa.

Wyniki przeprowadzonych badan

Podczas badan wiasciwych przeprowadzone zostaty dzialania majace na celu zgromadzenie
wszelkich potrzebnych danych do wykonania kompleksowej analizy. Dane niezbgdne do

zidentyfikowania marnotrawstwa ruchu, a tym samym do wykonania wykresu spaghetti,
przedstawione zostaty schematycznie na rysunku 2.
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) Rysunek 2.: Schemat linii produkcyjnej drzwi stile
Zrodto: Dokumentacja produkcyjna ERKADO: Materialy Niepublikowane, Goscieradow, 2016r.

Wyniki obserwacji linii produkcyjnej przedstawiono w formie schematu, aby nast¢pnie
nanie$¢ na niego wykres spaghetti — Sciezki obrazujgce ruch pracownikow poszczegélnych stanowisk
oraz w celu oszacowania dlugosci pokonanych przez nich odcinkow.

Na schemacie zaznaczono gniazda produkcyjne do ktérych nalezy gniazdo rozpoczynajace
produkcje: rozkrdj ptyty, i kolejno gniazdo strugania, oklejania, gniazdo czopiarki — poprzeczki,
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gniazdo oborka ramiaki, gniazdo czopiarki — ramiaki, dwie linie montazu oraz gniazdo pakowania.
Ciagi komunikacyjne, linie produkcyjne, obszary skladowania mig¢dzyoperacyjnego sg wydzielone
oraz oznaczone przy pomocy paséOw w zoitym kolorze.

Na podstawie dokonanych obserwacji pracownikow podczas wykonywania zadan na
poszczegdlnych stanowiskach linii produkcyjnej drzwi stile sporzadzono wykres spaghetti. Odleglosci
pokonywane przez pracownikow zostaly zaznaczone i ponumerowane.Ze wzgledu na znaczng ilosé
stanowisk roboczych na rysunku 3 przedstawiono jedynie fragment catego schematu linii
produkcyjnej drzwi stile, obrazujacy wykres spaghetti dla operacji wykonywanych na stanowisku
numerS i stanowisku 6.

I_GI)_I_I_I_I_I_® o

Barberan

Stol do
\<1b1e1‘a1ﬁa
\F\

5 3

Rysunek 3.: Schemat linii produkcyjnej drzwi stile
Zrodlo: Opracowanie wlasne

Na podstawie przedstawionego fragmentu wykresu spaghetti okreslona zostata odleglosc
poszczegdlnych odcinkéw pokonywanych przez pracownikow linii produkcyjnej drzwi stile w czasie
wykonywania powierzonych prac. Wyniki dla stanowiska numer 5i 6 przedstawione zostaly w tabeli
2, w ktorej numery $ciezek odpowiadajg poszczegdlnym odcinkom na wykresie.

Tabela 2. Diugosci odcinkow pokonywanych przez pracownika— stanowisko 5 i 6

Stanowisko 5

Nréciezki | 1 | 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Odleglos¢ | s | »5 | 25 | 46 9 9 19 | 1.9 ] ]
[m]

Stanowisko 6

Odleglosé

7 7 0,5 0,5 0,5 7 L,5 7 3,25 | 3,25
[m]

Zrodto: opracowanie wlasne

W przedstawiony sposob poddane analizie zostaty pozostale obszary linii produkcyjnej, ktore
w kolejnym rozdziale zostang rozwazone.
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Analiza wynikow badan

W celu identyfikacji stanowisk w ktérych wystepuje marnotrawstwo ruchu dokonano analizy
zgromadzonych danych. Aby zdiagnozowac¢ zrédta mudy ruchu przeprowadzono szczegdtows analize
dlugosci tras wyszczeg6lnionych tras pokonywanych przez pracownikow w trakcie jednego cyklu
produkcyjnego. Ruchy wykonywane przez pracownikéw nie tworzace wartosci dodanej to ruchy
wykonywane intensywniej oraz czgsciej niz jest to rzeczywiscie konieczne.

Obserwacja wykonywanych proceséw przez pracownikow podczas badania stanowisk pracy
(gemba [1]) stanowila punkt wyjscia do oceny ruchow pod katem tworzenia wartosci. Ze wzglgedu na
znaczna ilo$¢ stanowisk pracy przedstawiona zostala analiza ruchéw wykonywanych na stanowisku
numer 5 i 6 (tabela 3). W analogiczny sposob przeprowadzona zostala analizy wynikéw dla
pozostatych stanowisk roboczych linii produkcyjnej drzwi stile.

Tabela 3. Analiza dfugosci odcinkow pokonywanych przez pracownika — stanowisko 5i 6

Stanowisko 5

Nr $ciezki 1 2 3 4 5 6 7 8 - -
Odleglos¢ | s | »5 | 25 | 46 9 9 19 | 1.9 ; ;
[m]
Wartosé Nie Nie Nie Nie Nie Nie Tak Tak - -
dodana
Stanowisko 6
Odleglos¢ | 1 7 | o5 | 05 | 05 7 1.5 7 | 325 | 325
[m]
Wartos¢ . . . . . . . . . )
Nie Nie Nie Nie Nie Nie Nie Nie Nie Nie
dodana

Zrodlo: opracowanie wiasne

Zgodnie z tabela3 z analizy ruchow pracownika wida¢, iz muda ruchu na stanowisku 5 wynosi
32,6 m, natomiast warto$¢ dodana to 3,8 m. Pracownik wykonujacy powierzona mu prac¢ na
stanowisku 6 wykonuje 37,5 m — odleglos¢ ta nie tworzy wartosci dodane;j.

Po dokonaniu analizy ruchéw pracownikow wszystkich stanowisk roboczych linii
produkcyjnej sporzadzono zestawienie odlegtosci jakie pokonywane sa przez poszczegdlnych
pracownikow — tabela 4. Stworzony wykaz przedstawia zar6wno miare odleglosci tworzagcych wartosé
dodana jak 1 odleglosci nie dodajgce wartosci. Stanowiska zostaly uszeregowane
w sposob malejacy ze wzgledu na muda ruchu.
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Tabela 4. Zestawienie odlegtosci przebytych przez operatorow poszczegolnych stanowisk
L.p. Operacja Stanowisko Wartos¢ Muda ruchu
dodana [m] [m]
60 Oklejanie 6 0 37,5
50 Wykonanie elemeyté.w ,oéciez,nicy, listew, 5 3.8 32.6
opasek, ¢wieréwatkow
310 Pakowanie 31 7 8,5
280 Prasowanie 28 2 7
120 Oklejanie dwustronne 12 1,25 6
170 Kontrola migdzyoperacyjna 17 6 5,6
220 Nawiercenie otwordw na kotki, zawiasy i 2 0 5
zamek
240 Kontrola odbiorcza 24 0 5
250 UtlozZenie na stojakach transportowych 25 2 5
260 Dobor elemeptéw (poprzeczki, ramiaki 2 0.5 5
pionowe, szklo)
300 Kontrola jako$ci 30 9 5
190 Skracanie 19 0,8 4.5
150 Czopowanie 15 0 3,8
200 Frezowanie gornej przylgi 20 3 3
290 Montaz okué 29 5 2,5
70 Frezowanie otworow pod okucia i uszczelki 7 4 2
320 Oznakowanie 32 4,5 2
80 Okuwanie 8 1,75 1
110 Frezowanie ramiakow bazowych 11 2 1
130 Frezowanie poprzeczek 13 2 1
180 Obrobka ramiakow pionowych 18 4 1
230 Znakowanie etykieta 23 4 1
140 Nawiercenie otworow 14 1 0
160 Osadzenie kotkow 16 3 0
Suma 67,1 145
Razem 212,1

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie [4]

W zwigzku ze znacznym stopniem automatyzacji linii produkcyjnej drzwi stile
z zestawienia przestawionego w tabeli 4 pominigto operacje w pelni zautomatyzowane.

W dalszej czg$ci pracy przedstawiony zostanie projekt usprawnien dla dwoch najbardziej
obcigzonych marnotrawstwem stanowisk. Stanowiskami tymi s3: stanowisko 6 (oklejanie) i
stanowisko 5 (wykonanie elementow oScieznicy, listew, opasek, ¢wieréwatkow).

Doskonalenie procesu produkcyjnego

Opracowana koncepcja doskonalenia stanowi propozycje usprawnien majacych na celu
redukcje muda. Propozycje usprawnien dla najbardziej obcigzonych stanowisk - stanowiska 6 i 5
przedstawia wizualizacja rozwigzan (rysunek 4).

W celu eliminacji mudy ruchu na najbardziej obcigzonym stanowisku — stanowisku 6 nalezy
wykona¢ relokacje¢ regalow z zapasami czgéci. Aby zlikwidowaé marnotrawstwo przy stanowisku 6
nalezy zmieni¢ lokalizacje zapasow w obszar linii produkcyjnej, w taki sposob aby znajdowaty si¢ one
najblizej stanowiska pracy.

Rozwigzaniem problemu marnotrawstwa ruchu na stanowisku 5 jest relokacja oraz
doposazenie stanowiska roboczego. Azeby wyeliminowaé zaistnialy problem organizacyjny przy
stanowisku 5 powinno sig:

e relokacja regalu z narzedziami tak aby jego lokalizacja znajdowala si¢ mozliwie jak

najblizej stanowisko 5,
e za doposazy¢ stanowisko 5 w pigtrowy regal z zapasem czgsci (listew, opasek).
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Rysunek 4.: Wizualizacja propozycji udoskonalenia dla stanowiska 5 i 6
Zrodlo: opracowanie wlasne na podstawie [4]

Po wdrozeniu zaproponowanych usprawnien na stanowisku 6, czyli po przeniesieniu zapasow
czesci w zaproponowane miejsce (rysunek 5) muda ruchu zmniejszy si¢ do 13 m. redukcja Sciezki 9 i
10 (3,25 m) prowadzaca do regalow odkladczych nie jest mozliwa ze wzgledu na trwale
przytwierdzenie regalow do podioza. Po dokonaniu relokacji i doposazeniu stanowiska 5, zgodnie z
zaproponowanym schematem, marnotrawstwo ruchu zredukowane zostanie z wartos$ci 32,6 m do 18
m. Zblizenie lokalizacji regalu z narzedziami nie jest mozliwe ze wzgledu na trwale usytuowanie
Ekstruder’a do podtoza. Lacznie muda ruchu zostanie zmniejszone o 27,6 m.

Podsumowanie

Na podstawie przeprowadzonych badan i dokonaniu analizy w artykule przedstawiono
koncepcj¢ doskonalenia stanowisk roboczych przyczyniajaca si¢ do redukcji wykrytego
marnotrawstwa w procesie produkcyjnym drzwi wewnagtrzlokalowych ramiakowych stile.
Reorganizacja stanowisk pracy, usytuowania regatow narzgdziowych i zapasow czesci niezbednych do
produkcji wptyneta znaczaco na mude ruchu, a takze lepsze wykorzystanie powierzchni uzytkowej
hali produkcyjnej.

W celu kontynuacji doskonalenia organizacji procesu produkcyjnego nalezy dokonaé
stopniowych i systematycznych zmian, gdyz kazda zmiana powoduje opor oraz jak podkreslit K.
Adamiecki we wszystkich sytuacjach, gdy chodzi o prace ludzky: zaré6wno umystowa, jak
i fizyczng, wprowadzanie ulepszen w przedsigbiorstwie powinno odbywac si¢ stopniowo, bowiem w
przeciwnym razie muszg wystapic straty na pokonywanie oporow.
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