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Model Total Flow Management to zbiJr narzEdzi siuéCcych do
transformacji przedsiEbiorstwa w firmE dziafajCcC w oparciu

o lwiatowe standardy. PiEciostopniowy model TFM pozwala na
systemowe podejl-cie do tego tematu. Aby jednak mJc postEpo-
waC zgodnie z piEcioma zasadami wyszczuplonego wytwarzania,
musimy rozpoczCC naszC drogE do doskonaiol-ci w oparciu o solid-
ne podstawy, ktJre stanowiC bEAC fundamenty dalszych dziaiaj.
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Rozpoznanie i eliminacja mar-
notrawstwa (Muda) to pierw-
szy krok. W modelu KAIZEN
rozrJ$niamy siedem rodzajw
marnotrawstwa:
= nadprodukcja Z jest najbar-

dziej niekorzystna, poniewas

ukrywa problemy,

= zapasy 7 generujC koszty ma-
gazynowania i sC zamrosonym
kapitalem,

= oczekiwanie Z proces nie prze-
biega piynnie, niewfalciwe
zbalansowanie operatorJw

i urzCdzej,
= poprawy Z koniecznol€ po-

wtJrnej realizacji procesu ge-

neruje dodatkowe koszty,

= proces Z Fle dobrane parame-
try procesu oraz niewfal-ciwe
narzEdzia generuj¢ dodatko-
we koszty,

= transport Z generalnie rozu-
miany jako strata w procesie

(nie dotyczy przewornikJw),
« zbEdne ruchy z kasdy dodat-

kowy ruch czy niepotrzebny

krok lub obrJt operatora to
strata.

Rozpoznajemy wiEc i eliminu-
jemy marnotrawstwo w pierwszej
kolejnolci. STusC temu podsta-
wowe narzEdzia KAIZEN, takie
jak: 5S, standaryzacja i wizua-
lizacja. Wiele razy opisywane

plonego wytwarzania jest dostar-
czanie tylko wial-ciwych wyrobJw
w odpowiedniej jakol-<i, ilolci i
czasie. Aby sprosta tym wymo-
gom, musimy opracowaC odpo-
wiednie metody postEpowania.

Metody muszC dotyczyC zardw-
no ludzi, jak i materiaiu oraz
maszyn.

W przypadku ludzi skupiamy
siE na zmianie wiadomol-ci
i wyrobieniu w pracownikach na-
wykJw solidnej pracy, a poprzez
odpowiednio dobrany system
szkolej podnosimy ich kwalifika-
cje zawodowe. W przypadku ma-

Wstep

Poczatkowa kontrola w celu stworzenia solidnych podstaw

Przedsiebiorstwo
{Proces)

wczelniej nie bEAC stanowily tre-
Ici tego artykuTu. Kolejnym kro-
kiem jest rozpoznanie i wyelimi-
nowanie zmiennol-ci (Mura)

i trudnolci (Muri) wystEpujc-
cych w procesach. IdeC wyszczu-
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terialu wypracowujemy metody,
stusCce do osiCgniEcia jego lep-
szej dostEpnol-ci, natomiast

w odniesieniu do maszyn sku-
piamy siE na podniesieniu do-
stEpnol-ci operacyjnej oraz

zmniejszeniu ilol-ci awarii i nie-
planowanych przestojw. Dzia-
Yania te ukierunkowane sC na
wypracowanie standardJw funk-
cjonujCeych w firmie i stanowiC
fundamenty, na ktJrych mosemy

zaczCC budowaC nowy system.
KolejnC czElciC skiadowC mo-
delu TFM jest modur skupio-
ny na projektowaniu i doskona-
leniu linii produkcyjnej. Celem
jest opracowanie przeplywu
jednej sztuki (oczywilcie wszE-
dzie tam, gdzie taki przeplyw
ma racjE bytu). Przy projektowa-
niu linii nalesy wziCC pod uwagE
odpowiedni layout. W przypad-
ku linii montasowych najlepszC
metod( jest ustawianie stano-
wisk w ksztait litery U. Ksztait
taki maksymalnie skraca drogE
pomiEdzy poszczegJdinymi pro-
cesami, uTatwiajCc jednoczelnie
wizualnC kontrolE nad przebie-
giem procesu produkcyjnego.
Lepsza kontrola wizualna nad
procesem wynika z faktu, $e przy
takim ukTadzie material wchodzi
do procesu i wychodzi z niego
w tym samym punkcie. W pro-
jektowaniu linii staramy siE wy-
eliminowaC tzw. wyizolowane
wyspyuy, czyli procesy dodatkowe,
przebiegajCce rdwnolegle z liniC,
lecz z niC nie zestawione bezpo-
Irednio. WVyizolowane wyspyy
utrudniajC piynnol€ procesu, za-
burzajC przepiyw informacji i ge-

nerujC dodatkowe zapasy w toku. ®

IdeC wyszczuplo-
nego wytwarzania
jest dostarczanie
tylko wial-ciwych
wyrobJw w
odpowiedniej
jakol-ci, ilolci

i czasie. Aby spro-
staC tym wymogom,
musimy opracowaC
odpowiednie
metody postEpowa-
nia. Metody muszC
dotyczyC zardwno
ludzi, jak i materia-
Tu oraz maszyn.
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