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Program:

• Wprowadzenie do filozofii szczupłego myślenia (Lean Thinking)

• Rozwój koncepcji (od the TPS do Lean);

• Koncepcja Wartości i Straty;

• Siedem zasad szczupłego myślenia i ich ;

• Związane wyzwania i szanse;

• Analiza przypadków.

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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Zakres:

•14 godzin

Metoda:

• Prezentacja tematu i dyskusje, praktyczne ćwiczenia dla zilustrowania 

zaprezentowanych metod, analizy przypadków oraz sytuacji zaprezentowanych 

przez uczestników. Uzupełnienie pracą praktyczną.

Cele kursu:

• Zrozumienie roli każdego w kreowaniu wartości, zrozumienie potrzeby myślenia 

w kategoriach lean i zdrożenie praktyk, które mogą zredukować straty i stworzyć 

wartość.

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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NACISKI RYNKU? JAKIE NACISKI?

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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„Przestań i pomyśl. Musi być jakieś wyjście z tej sytuacji.”

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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UKRYTE SPOSOBNOŚCI

 Średnio, 40% kosztów w każdym biznesie to czyste straty. 

Eliminując marnotrawstwo pozwalamy przedsiębiorstwu 

szybciej i bardziej elastycznie reagować na potrzeby rynku,                                    

i redukować koszty;

 Obecnie posiadamy model działania, z technikami                                                 

i narzędziami dobrze ustalonymi funkcjonującymi pod nazwą 

Szczupłego Myślenia (Lean Thinking), pomagającego 

zwiększać ogólną efektywność organizacji;

 Aby ta sposobność mogła być wykorzystana musi być to 

zrobione z ludźmi. Potrzebujemy więc przyciągnąć, 

przygotować, zaangażować, rozmieścić i równoważyć ludzi 

jako kluczowy element.
Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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Co mówi Toyota:
“Uzyskujemy genialne wyniki, 
z normalnymi ludźmi realizującymi 
procesy genialnie.

… ale wiele przedsiębiorstw uzyskuje 
mierne rezultaty z genialnymi ludźmi 
realizującymi nieodpowiednie procedury.”

Toyota Executive, 2003

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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LEAN

THINKING

Czym jest
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SZCZUPŁE MYŚLENIE

 Filozofia SZCZUPŁEGO MYŚLENIA (LEAN THINKING) 

pojawiła się jako system zarządzania, którego celem jest rozwój 

procesów i systemów z punktu widzenia eliminacji strat w 

organizacji i tworzenia wartości dla udziałowców;

 Termin Szczupłe Myślenie (Lean Thinking) po raz pierwszy użyty 

był przez Jamesa Womacka i Daniela Jonesa w ich pracy 

(Przedruk: 2003);

 Jest to nowy paradygmat zarządzania oparty na prostych i 

niezmiennych zasadach. Jest to wyzwanie dla wszystkich 

organziacji (ma zastosowanie dla instytucji publicznych oraz 

prywatnych firm, czy firm non profit);

 Nacisk jest na satysfakcję klienta (odbiorcy końcowego).

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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ZDEFINIUJ WARTOŚĆ

ZDEFINIUJ

ŁAŃCUCH WARTOŚCI

ZOPTYMALIZUJ PRZEPŁYW

WDRÓŻ

SYSTEM SSĄCY

DĄŻ DO PERFEKCJI

Ludzie 

nasze cele!

obszary interwencji

rozwiązania do 

wdrożenia

system do 

zastosowania

niezadowolenie

komu służymy?

ZAWSZE WDRAŻAJ INNOWACJE właściwa postawa

KTO JEST KLIENTEM?

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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SZCZUPŁE MYŚLENIE
Proces “czyszczenia” procesów i ludzi, …

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean



- -Introduction to lean thinking30/06/10 13

W organizacjach, tylko niewielki procent działań przynosi 

wartość. Większość (>90%) są to straty, które powinny być 

wyeliminowane.

W E J Ś C I E
(np. całkowity czas procesu i usługi, 100%)

WARTOŚĆ

DODANA

5%

CZYSTE STRATY
STRATY

(ale potrzebne straty)

wyeliminuj jezminimalizuj je



Bądź proaktywny!

To już nie jest 95% strat, ale95% szans na doskonalenie!

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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Kontrole Nadmiar działań Zapas 

Awarie maszyn Transport Ruchy 

Ponowna obróbka

CZY COŚ CI TO PRZYPOMINA?

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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SADEŁKO W ORGANIZACJACH

 Na bazie codziennego życia można zauważyć, że wiele działań, 

które są realizowane można zakwalifikować jako straty (po 

japońsku muda)

 Jak wielu z nas nie robi perfekcyjnie tego, czego nie ma 

potrzeby robić?;

 Kto nie utrzymuje zatrudnienia ludzi tylko po to, aby dać im 

zajęcie?;

 Oznacza to więcej zasobów potrzebnych do realizacji tej samej 

produkcji i usług;

 Sadełko w organizacjach prowadzi do ich chorób, ociężałości, 

powolności i niskiej produktywności, przez co nie są zdolne bogacić 

społeczeństwo.

 Jedynie organizacje lean i zwinne mają szansę przetrwać.

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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 Metody naukowe;                                                 

 Genchi Genbutsu (idź i zobacz sam);

 5W2H (co, dlaczego, kto, kiedy, gdzie, jak, za ile);

 PDCA/SDCA (planuj/standaryzuj-rób-sprawdzaj-poprawiaj);

 3M (Muda, Muri e Mura);

 5(+1)S;

 7 klasycznych narzędzi jakości, np.:

 Algorytm i Histogram;

 Analiza ABC (Pareto) i diagram Ishikawy;

 TOPS/8D

 VSM (value stream mapping – mapowanie strumienia wartości);

 Hoshin Kanri (policy deployment – rozwinięcie funkcji jakości).

 [ …]

PROSTE NARZĘDZIA

CZASAMI TRUDNE DO WDROŻENIA

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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JAK STAĆ SIĘ LEAN…

Wyposażenie

Czas pracy ludzi

Materiały/części

Przestrzeń

D
ie
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n
ia

DOM TPS

Cel: Najwyższa Jakość, Najniższy Koszt, Najkrótszy Czas Przejścia 

Przepływ Ciągły

Czas Taktu

System Ssący

Zatrzymaj i zanotuj 

odchylenia

Oddziel pracę ludzi 

od pracy maszyn

Hejunka Praca                          Kaizen

standardowa

Stabilność

Just-in-Time Jidoka

PLANUJ

RÓBSPRAWDZAJ

POPRAWIAJ

KOMUNIKACJA

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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Dostawcy Klienci

Łańcuch dostaw

przywództwo

zarządzanie

działalność 

operacyjna

OBSZARY INTERWENCJI

Strategia 
Przywództwo korporacyjne
Zarządzanie biznesem

Odchudzone biuro
Odchudzone usługi
Zarządzanie operacyjne
Zarządzanie łańcuchem dostaw

Szczupłe wytwarzanie
Ciągłe doskonalenie
Zarządzanie strumieniem wartości
Obsługa klienta
Uprawnienia ludzi

HOLISTYCZNE I OPARTE NA WSPÓŁPRACY PODEJŚCIE DO CAŁEGO ŁAŃCUCHA DOSTAW

LUDZIE I PROCESY

Metody i praktyki

LEAN

PRZYWÓDZTWO

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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V A L U E   S T R E A M   M A P P I N G

EXPEDICÃOMONTAGEM 2MONTAGEM 1SOLDA 2SOLDA 1ESTAMPARIA

Empresa X

Aveiro

18.400  pçs/mês
12.000 “E”
6.400 “D”

Contentor=20 pçs

2 Turnos

Diário

T/C = 1 seg.

T/R = 1 hora

1

200 T

T/C = 39 seg.

T/R = 10 min.

1

T/C = 46 seg.

T/R = 10 min.

1

T/C = 62 seg.

T/R = 0

1

T/C = 40 seg.

T/R = 0

1

Bobinas

5 dias

4.600 E

2.400 D

SSS

1.100 E

600 D

1.600 E

850 D

1.200 E

640 D

2700 E

1.440 D

S S S

Aços Lda

VN Famalicão

Bobinas 500 pés

Terças e

Quintas

CONTROLO DE

PRODUCÃO
Previsões de

90/60/30 dias
Fax

Semanal

Previsão de

6 semanas

Pedido
DiárioMRP

Programação Semanal

Programação 

diária de entregas

920 peças/dia

5 dias 7,6 dias 1,8 dias 2,7 dias 2 dias 4,5 dias

1 segundo 39 segundos 46 segundos 62 segundos 40 segundos

7,6 dias 1,8 dias 2,7 dias 2 dias 4,5 dias

Lead time

Tempo de 

Processamento

= 23,6 dias

= 188 seg.

1 1 1 1 1

Disponib. = 100% Disponib. = 100% Disponib. = 100%Disponib. = 100%Disponib. = 85%

Fow of information

Flow of materials

A TERAZ?
SKĄD ZACZYNAMY?
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Mapa Stanu Aktualnego

ShippingAssembly 2Assembly 1S. Weld 2S. Weld 1Stamping

Production 

Control

MRP

Weekly Schedule

Daily Ship 

Schedule

Production 

Lead Time 

= 23.5 days

Value 

Added Time 

= 184 secs

State Street

Assembly

Forecast

Daily Order

Daily

Michigan

Steel 

Forecast

Weekly Order

2 x Week

II I I I I

Mapa Stanu Przyszłego

Production 

Lead Time 

= 4.5 days

Value 

Added Time 

= 166 secs

Shipping

Production 

Control

State Street

Assembly

Forecast

Daily Order

Daily

Daily Order

Weld and 

Assembly CellStamping

Michigan

Steel 

Forecast

Daily Order

Daily

Zadawaj 

właściwe 

pytania!

Value Stream Plan

Product Value Person

Family Stream Measurable Monthly Schedule in

Business Objective Goal Charge

Objective 1       2       3       4       5       6       7       8       9

Improve

Profitability

In Steering 

Brackets

V S Manager  Jim
Date     03/02/2003

Product Family
Steering Brackets

Pacemaker 
*Continuous flow from

weld to assembly Zero WIP John

*Kaizen to 168 secs < 168 s/t Dave

*Eliminate weld 

changeover < 30 sec c/o Sam

*Uptime weld #2 100% Mike

*Finished goods pull 2 days FG Sue

*Materials handler Pull Schedule James

routes

Stamping

*Stamping Pull 1 day inventory Fred

+ pull schedule

*Stamping changeover batch size Tim

300/160 pieces

c/o < 10 min

Supplier

*Pull coils with daily delivery Graham

daily deliveryr < 1.5 days of

coils at press

Sprawdzaj 

postęp    

i trwałość

Plan dla Strumienia Wartości

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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Value Stream Mapping

Process: Taxus Liberte MR

Date: 3/14/06

Name: Pam Heller, Mike Smith, Randy 

Collins, Randy Gerard, Will Padin

Current State Future State Ideal State

Takt Time = 84 seconds

Hypotube Assy.

x2

3 Shifts

C/T = 18 sec

Yield = 100%

Injection 

Molding

x2

3 Shifts

C/T = 18 sec

Yield = 99%

Extrusion

x2

3 Shifts

C/T = 2 sec

Yield = 99%

3 Shifts

C/T = 55 sec

Yield = 87%

C/O = 10 min

Central Material 

Location

x1

Line Staging 

Area

x1

T/A MR Line #2

x14

3 Shifts

C/T = 70 sec

Yield = 93%

C/O = 10 min

Plasma Treat

x1

3 Shifts

C/T = 8 sec

Yield = 100%

HPC

x2

3 Shifts

C/T = 8 sec

Yield = 100%

DESResin Supplier

Creganna

(Core Wires)

Avacena

(Heat Shrink)

Inspection

x1

3 Shifts

C/T = 9 sec

Yield = 100%

FIFO

I
0 Units 

HPC

I
0 units

Pre Insp.

I
88 units

Post Insp.

I

0 units

I
100 units

Online
I

O units

@ Plasma 

Treat

I
16,676 units

I
Hypos = 582

Balloons = 264

Production 

Control

Hypos = 5,143

Inners = 38,843

Outers = 15,981

Balloons = 14,088

Heat Shrink = 31,368

I
@ Tower

Balloons = 0

Tubing = 350

I
9,568 unitsI

4,000 wires

Balloons

x2

I
Storage

Balloons = 274

Tubing = 80,000

Weekly

I
Inners = 9,552

Outers = 127,800

 W
e
e
k
ly

 S
c
h
e
d
u
le

Daily Schedule

Orders

O
rd

e
rs

M
anual

Manual

M
an

ua
l

I
Online:

Hypos = 210

Inners = 4676

Outers = 1406

Balloons = 50

HS = 2118

0 sec 0 sec 65 sec 8 sec 8 sec 9 sec

27 days 8 days 1 day 0 days 0 days 0 days 5.4 days

LT = 41.4 days

C/T = 145 sec

55 sec

ScheduleOrders

Withdrawal

Material 

Flow STAR 

Project

Improve 

Supplier 

Requirements

CML only for 

consignment

Material flow 

from T/A to 

DES

Yield 

Improvements

Goal = 96%

Downtime 

Tracking 

System

C/T 

ImprovementsComponent 

Issuing 

Strategy

NCMR 

Throughput 

Reduction

Streamline 

Line 

Clearance

Polarized 

Light & Prox 

IR Laser

Improve 

SFP format

Material 

Flow STAR 

Project

Improve 

Supplier 

Requirements

CML only for 

consignment

Material flow 

from T/A to 

DES

Yield 

Improvements

Goal = 96%

Downtime 

Tracking 

System

C/T 

Improvements

Component 

Issuing 

Strategy

NCMR 

Throughput 

Reduction

Streamline 

Line 

Clearance

Polarized 

Light & Prox 

IR Laser

Improve 

SFP format

Material 

Flow STAR 

Project

Improve 

Supplier 

Requirements

CML only for 

consignment

Material flow 

from T/A to 

DES

Yield 

Improvements

Goal = 96%

Downtime 

Tracking 

System

C/T 

Improvements

Component 

Issuing 

Strategy

NCMR 

Throughput 

Reduction

Streamline 

Line 

Clearance

Polarized 

Light & Prox 

IR Laser

Improve 

SFP format

C/T 

Improvements

Component 

Issuing 

Strategy

Improve 

Supplier 

Requirements

C/T 

Improvements

Mapowanie Strumienia Wartości
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OCZEKIWANE REZULTATY

 Redukcja czasu przejścia 70-90%;

 Redukcja czasu cyklu 50-80%;

 Redukcja czasu odpowiedzi > 75%; 

 Redukcja czasu rozwoju wyrobu 70%;

 Redukcja kosztów jakości 80%;

 Redukcja footprint 30-50%;

 Redukcja kosztów operacyjnych 50%;

 Poprawa obsługi klienta > 90%;

 Zwiększenie udziału i morale ludzi; 

 Wzrost produktywności 15-55% na rok;

 Redukcja zapasów (np. produkcji w toku) > 70%;

 Poprawa stopy zwrotu inwestycji > 90%.

Wprowadzenie do myślenia w kategoriach lean
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KAŻDY PROSTY PROBLEM 
MOŻE STAĆ SIĘ NIEMOŻLIWY 

DO ROZWIĄZANIA PO 
UZASADNIONEJ LICZBIE 

SPOTKAŃ

Wybór należy do ciebie...

Rób to prosto, THINK LEAN!


