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Streszczenie: W artykule przedstawiono innowacyjna koncepcje nauczania Lean
Manufacturing, ktora jest stosowana w Lean Learning Academy funkcjonujacej na
Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej. Jednym z gtownych
zatozen stosowanej koncepcji jest stata wspotpraca z przemystem oraz wymiana wiedzy
idoswiadczen z zakresu szczuplej produkcji. Innowacyjna koncepcja nauczania
realizowana jest poprzez wymiang wiedzy teoretycznej, prowadzenie gier symulacyjnych
oraz praktyczne wdrozenia w przemysle.

Stowa kluczowe: lean manufacturing, nauczanie, praktyka przemystowa

1. Wprowadzenie

Sukces w nauczaniu mozna osiggnaé tylko wtedy, gdy przekazywana wiedza jest
zrozumiala, a nabywane umiejetnosci praktycznie zweryfikowane podczas rzeczywistego
dziatania przez ksztalcona osobg. Nie moze to wiec byé wiedza czysto teoretyczna,
pozbawiona przyktadow praktycznych zastosowan, bo taka nie jest przydatna, a na pewno
jest ulotna. Jednym z kluczowych pytan, ktére powinno by¢ ciagle zadawane przez
uczacych si¢ jest pytanie o to, gdzie i w jaki sposob pozyskiwana wiedza moze byc¢
wykorzystana. A jednym z podstawowych btgdow popelianych przez wyktadowcow jest
wymaganie od ksztatlconych 0sob wiedzy teoretycznej, definicji poje¢ bez upewnienia sig,
ze ksztalcona osoba rozumie, o czym tak naprawde mowi i wie, w jakiej sytuacji t¢ wiedze
bedzie mogla wykorzystat. I tu pojawia si¢ pytanie o to na ile uczelnie sg w stanie
przygotowa¢ kursantow i studentow do realizacji praktycznych zadan dla swojego
obecnego, czy przysztego pracodawcy.

W dzisiejszych czasach dostep do informacji jest bardzo prosty. W zwiazku z tym
podstawowa umiejg¢tnoscia uczacego si¢ powinno byé sprawne docieranie do potrzebnej
wiedzy. I tu pojawia si¢ pierwszy problem, jakim jest brak motywacji kursantow
i studentow do samodzielnego przegladu literatury. Osoby uczace si¢ wymagaja podania im
catej wiedzy niezbednej do zaliczenia przedmiotu, bo dla wielu z nich to jest gtownym
celem studiowania. Trudno doszukiwaé si¢ przyczyn takiego podejscia, nie mniej jednak
w wielu przypadkach jest ono faktem.

Drugim zauwazalnym problemem jest brak umiejetnosci zastosowania uzyskanej
w trakcie ksztalcenia wiedzy oraz poznanych metod i narzedzi w praktyce. Osoba
ksztatcona rozwigze problem, gdy wskaze mu si¢ narzedzie, za pomoca ktérego powinna
dany problem rozwiaza¢. Ale gdy ma sama dobra¢ odpowiednie narzedzie do analizy
pojawia si¢ bariera nie do pokonania.

Innowacyjna koncepcja nauczania stosowana w Lean Learning Academy ma za zadanie
po pierwsze nauczy¢ kursantow i studentow myslenia. Ksztatceni maja okazje zastosowaé
w praktyce narz¢dzia do doskonalenia pracy na symulacyjnej linii produkcyjnej, na ktorej
realizujg okre§lona zadania produkcyjne i analityczne. Tutaj moga popetiaé biedy bez
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ponoszenia konsekwencji skutkéw tych bigdow. Ale i tutaj moga te skutki szacowac
i uSwiadamia¢ sobie wplyw swojego postgpowania na swoja pracg, ale i na prac¢ innych
0sob.

2. Lean Learning Academy

Lean Learning Academy (LLA) powstala w ramach projektu Erasmus Multilateral
Project ,,Lean Leatrning Academy” finansowanego ze $rodkéw Unii Europejskiej
realizowanego w latach 2009-2011 (Projekt Erasmus-LLP nr 503663-LLP-1-2009-1-BE-
ERASMUS-ECUE).

LLA jest wynikiem wspolpracy nastgpujacych uczelni i firm:

—  Volvo Powertrain AB Skovde, Szwecja,

—  Associacdo Comunidade Lean Thinking, Portugalia,

—  Siemens Program and System Engineering S.R.L, Rumunia,

—  Przemot H.P.T. Chmiel s.j., Polska,

—  Katholieke Hogeschool Sint-Lieven, Belgia,

—  University of Skovde, Szwecja,

—  Instituto Superior de Engenharia do Porto, Portugalia,

—  Universitatea Transilvania din Brasov, Rumunia,

—  Politechniki Rzeszowskiej, Polska.

Gtownym inicjatorem rozpoczg¢cia prac nad innowacyjng koncepcja nauczania byta
firma Volvo Cars Gent z Belgii, ktora dostrzegla potrzebe lepszego przygotowania
absolwentéow uczelni do pracy w przemysle oraz doskonalenia wiedzy i umiejetnosci
swoich pracownikow. I nie chodzilo o to, ze absolwenci nie maja wiedzy, tylko o to, Ze nie
potrafig jej wlasciwie wykorzysta¢. Glownym obszarem zainteresowania stal si¢ Lean
Manufacturing — filozofia znana na $wiecie od wielu lat, ale niestety nie do konca
umiejetnie stosowana w wielu przedsiebiorstwach lub niestosowana w ogole.

Glowne cele, jakie zostaty postawione przed LLA to:

—  wzmocnienie zdolnosci studentéw, absolwentow, pracownikow i menedzerow do

znalezienia pracy,

—  uatrakcyjnienie programow nauczania inzynierow,

—  zwigkszenie korzysci ze studiowania w obszarze nauki i technologii,

—  zwigkszenie konkurencyjnos$ci przedsiebiorstw.

Aby osigga¢ te cele
zostaly opracowane moduty (LLA
dydaktyczne (rys. 1) —
prezentujace zagadnienia :
z zakresu Lean >
Manufacturing
z praktycznymi przyktadami
z przedsigbiorstw i
uczestniczacych w realizacji ;
projektu oraz gra 5 (em 1
symulacyjna. Moduty sg " e bl e i
dostepne na stronie "
internetowej LLA w sze$ciu et
jezykach (rys. 1). Rys. 1. Moduly dydaktyczne [1]

A

LLA - Course modules

Course modules

NV
N

[ 1]
<
C H‘

o L] o L] L] o

1298



3. Znaczenie Lean Manufacturing

Koncepcja Lean Manufacturing wywodzi si¢ z Japonii. Jej zasady zostaty wypracowane
na bazie doswiadczen z zakladéw produkcyjnych Toyoty, ktéra przyjeta sobie za cel
zwigkszenie wydajnos$ci pracy [2]. Koncepcja przyjmowata zatozenie, ze w systemie
produkcyjnym wystepuje marnotrawstwo, ktérego identyfikacja i eliminacja moze
przynies¢ wzrost wydajnosci pracy [3]. Aby to osiagna¢ z czasem opracowano wiele metod
i narzgdzi wspomagajacych identyfikacje i eliminacj¢ marnotrawstwa, w tym m.in.: 5S [4],
SMED (5], Poka Yoke [6], mapowanie strumienia wartosci [7], system kanban [8], TPM
[9], standaryzacja pracy [10]. Eliminacja marnotrawstwa pozwala sta¢ si¢ przedsigbiorstwu
bardziej konkurencyjnych zaréwno pod wzgledem oferowanej ceny produktow, czy ustug,
jak i pod wzgledem czasu ich realizacji.

4. Zalozenia innowacyjnej koncepcji nauczania Lean Manufacturing

Innowacyjna koncepcja nauczania Lean Manufacturing stosowana w Lean Learning
Academy opiera si¢ na szesciu filarach (rys. 2):

— wiedza podstawowa dotyczaca Lean Manufacturing, ktora jest przekazywana
w ramach prowadzonych moduléw ksztalcenia i ma zapewni¢ rozumienie
omawianych zagadnien i znaczenia stosowanej terminologii dotyczacej szczuptej
produkcji; ze wzgledu na stosowanie w praktyce przemystowej terminow
japonskich i angielskich dotyczacych Lean Manufacturing sa one réwniez
przekazywane,

—  cele — wypracowanie umiej¢tnosci zastosowania zdobytej wiedzy zgodnie z zasada
SMART, na kazdym poziomie zarzadzania,

—  symulacja pracy linii produkcyjnej w warunkach laboratoryjnych z rzeczywista
realizacjg produkcji dla zaspokojenia okreslonego zapotrzebowania klientow i
przy wykorzystaniu rzeczywistych narzedzi pracy, obiegu dokumentacji i
przeptywu materiatu,

Innowacyijna koncepcja
nauczama Lean Manufactumnng
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Rys. 2. Filary innowacyjnej koncepcji nauczania Lean Manufacturing
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doskonalenie, z wykorzystaniem wcze$niej nabytej wiedzy o zasadach, metodach
i narzgdziach zarzadzania jako$cia oraz Lean Manufacturing,

praktyka, czyli poznawanie praktyki przemystowej poprzez wizyty w zaktadach
pracy z réznych branz realizowane w ramach spotkan Grupy Roboczej Lean
Learning Academy,

wymiana doswiadczen na corocznej konferencji Lean Learning Academy.

U podstaw innowacyjnej koncepcji nauczania znajdujg si¢:

motywacja, bez ktérej zadne z dziatlan nie pozwola na osiagnigcie zatozonych
celow,

postawa ksztaltowana na wykorzystywanie kreatywno$ci do doskonalenia dla
uzyskania jednoczesnie korzysci powszechnych jak i wlasnych,

zaangazowanie z poczuciem $wiadomosci wpltywu swoich dziatan na sukces
organizacji,

praca zespolowa, dla uzyskania efektu synergii, rozwijania umiej¢tnosci
wspolpracy i komunikacji oraz planowania prac zespotu.

Tylko wdrozenie wszystkich elementéw pozwoli na osiagni¢cie zatozonych celow
dydaktycznych.

5. Wiedza teoretyczna z praktycznymi przykladami z przemyshu

Wiedza teoretyczna przekazywana jest w ramach szesnastu modutow:

MysSlenie kategoriami lean — w ramach tego modutu wyjasniana jest koncepcja
Lean Manufacturing. Student musi zrozumie¢ skad si¢ ona wywodzi i dlaczego
powstata oraz jakie ma znaczenie dla dzisiejszego przemyshu. Omawiane sg
przypadki wlasciwego oraz niewlasciwego rozumienia oraz stosowania filozofii
Lean na przyktadach praktycznych z przemystu. Omawiane sg rowniez bariery
wdrazania filozofii w réznych organizacjach, czy w roznych krajach oraz czynniki
sprzyjajace wdrozeniu.

Ciagle doskonalenie — prezentowana jest filozofia ciagltego doskonalenia oparta
na cyklu PDCA (Plan, Do, Check, Act). Omawiane sa metody oraz narzg¢dzia
wspomagajace ciagle doskonalenie. Wskazywane sg warunki, ktore nalezy
zapewnié, aby stworzy¢ w firmie srodowisko sprzyjajace ciagtemu doskonaleniu.
Podawane sa przyktady wdrazania ciaglego doskonalenia w przemysle oraz
budowania kultury ciaglej zmiany. Podejmowany jest roéwniez temat oporu
pracownikow przed zmianami i prezentowane s3 sposoby pokonywania tego
oporu.

Ustalanie taktyki — obejmuje problematyke ustalania celow organizacji na
réznych poziomach zarzadzania dla zapewnienia ich spojnosci. Wskazuje na
obszary, ktore nalezy objaé monitorowaniem oraz omawia sposoby monitorowania
z wykorzystaniem wskaznikow. Podkre§la si¢ konieczno$é skupiania si¢ na
rzeczach istotnych w danym momencie zycia organizacji. Wskazuje si¢ na
potrzebe zachowania rownowagi pomig¢dzy dziataniami i ich raportowaniem, tak,
aby raportowanie, czy obliczanie wskaznikow nie stato si¢ celem samym w sobie.
Praca standardowa — modul prezentuje zasady oraz techniki wykorzystywane do
standaryzacji pracy, w tym chronometraz. Przedstawiane sa przyklady
standardowych dokumentéw wykorzystywane w przedsigbiorstwach w roznych
obszarach 1 na réznych poziomach. Standaryzacja jest réwniez omawiana
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w kontekscie ciaglego doskonalenia. Prezentowane sa korzysci wynikajace ze
standaryzacji, ale rowniez podejmowany jest temat poziomu, na jakim warto
wdraza¢ standaryzacje, aby nie dopusci¢ do powstania efektu ,,przerostu formy
nad trescig”.

TPM — omawiana jest filozofia nadzoru nad infrastrukturg techniczng, ktora wiacza
operatord0w maszyn w prace zwigzane z utrzymaniem w ciaglej gotowosci parku
maszyn technologicznych. Analizowane sg bariery psychologiczne pojawiajace si¢
u operatordw oraz sposoby ich pokonywania. Analizowane s3 koszty zwigzane
z podejmowaniem dziatan prewencyjnych w poréwnaniu z kosztami awarii maszyn
iurzadzen. Omawiana jest potrzeba obliczania wskaznikow efektywnosci maszyn,
w tym wskaznika OEE.

Mapowanie strumienia wartosci — przedstawiana jest technika prezentacji
przeptywu strumienia wartoéci dla rodziny wyrobow. Wskazywane jest, kiedy
warto zastosowa¢ mapowanie strumienia wartosci, a kiedy nie jest to zasadne.
Omawiane sga cele mapowania oraz korzysci. Prezentowane sg przyktady
zastosowania ~mapowania strumienia wartosci zarowno dla procesow
produkcyjnych, jak i dla procesé6w biznesowych. Wskazywane sa rdéwniez
narzgdzia, ktére mogg by¢ zastosowane przy doskonaleniu przeplywu strumienia
wartoscli, takie jak karty kanban, czy kolejka FIFO.

FMEA - omawiana jest metoda identyfikacji potencjalnych wad i ich skutkow
w analizie wyrobow i proces6w. Studenci powinni wiedzie¢, kiedy i w jakim celu
metoda FMEA moze zostaé¢ zastosowana oraz w jaki sposob przyjmowaé liczby
priorytetowe znaczenia, wystegpowania oraz wykrywalnos$ci.

SMED - omawiane sg zasady analizy przezbrojen oraz zasadno$¢ opracowywania
macierzy przezbrojen dla poszczegdlnych stanowisk pracy. Prezentowane sg
poszczegolne etapy wdrazania SMED na praktycznych przyktadach. Wskazywane
sa przykladowe rozwigzania organizacyjne oraz techniczne, ktére pozwalajg
skroci¢ czas przezbrojenia. Omawiany jest problem optymalizacji kosztow
zwigzanych z czasem realizacji przezbrojen i kosztow ponoszonych na skrocenie
tego czasu.

5S — prezentowane jest narzedzie pozwalajace na utrzymanie porzadku na
stanowiskach pracy. 5S jest jednym z podstawowych narzg¢dzi filozofii Lean
Manufacturing. Jego wdrozenie jest niezbedne przed przejsciem do dalszych
dziatan zwigzanych z wdrazaniem szczuptej produkcji. Studenci muszg zrozumiec
dlaczego tak jest oraz dlaczego wiele firm ma problem z wdrazaniem filozofii 5S,
mimo, ze jest ona bardzo prosta i tatwa do zastosowania. Jako jeden z problemow
wskazywany jest brak kultury organizacyjnej, brak motywacji, brak
zaangazowania pracownikow, czy brak ich przywigzania do zakladu pracy.
Stosowanie niewtasciwej polityki kadrowo-ptacowej skutkuje uzyskiwaniem przez
firme korzysci na krotka mete, a strat w dtuzszej perspektywie czasowe;.

Poka Yoke — omawiane s3 rozwigzania zapobiegajace popelnianiu biedow.
Przyjmuje si¢ zatozenie, ze kazdy czlowiek moze popetnic¢ btad. W zwiazku z tym
jego praca powinna by¢ tak zorganizowana, aby nie da¢ mu szansy na popehienie
btgedu. Omawiane sa przyktady réznych rozwigzan Poka Yoke, ktore stosowane sa
w przemysle. Analizowany jest problem optymalizacji kosztow zwigzanych
z popetnianiem bledow oraz kosztow zwigzanych z wdrazaniem rozwigzan typu
Poka Yoke. Prezentowane sg rézne poziomy rozwigzan Poka Yoke, ktore moga
by¢ wdrazane w zalezno$ci od wynikdw optymalizacji. Podkreslana jest
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konieczno$¢ angazowania operatorow w identyfikowanie mozliwych bledoéw i
wskazywanie  sposobow im  zapobiegania. Podejmowany jest temat
odpowiedzialno$ci operatora za wykonywang prac¢ oraz skutkow ujawniania
bledow przez niego popeilnianych, atakze zwigzanymi z tym barierami
psychologicznymi.

JIT/kanban, kolejka FIFO, przeplyw jednej sztuki, heijunka — w tym module
prezentowane s3 narzgdzia shuzace do zapewnienia ciagglo$ci produkcji w
zalezno$ci od potrzeb i rodzaju realizowanej produkcji. Wskazywane sa sytuacje,
w ktérych mozna wdrozy¢ okreslone rozwigzania oraz omawiane sg korzysci z ich
wdrozenia. Prezentowane sg takze praktyczne przyktady wdrozen oraz problemy,
jakie pojawiajg si¢ przy stosowaniu okreslonych narzedzi.

Rozmieszczenie wyposazenia w zakladzie przemyslowym (metoda 3P) —
prezentowana jest metoda pomagajaca we wlasciwym rozmieszczeniu wyposazenia
w nowej lub reorganizowanej hali, czy linii produkcyjnej. Wskazywane sa najlepsze
sposoby rozmieszczenia wyposazenia oraz zwigzane z tym dostawy materialowe na
stanowiska pracy. Omawiane sg konkretne przyktady rozwigzan stosowane
w firmach.

Jako$¢ — modul omawia znaczenie zapewnienia jakosci w produkcji nie tylko
z punktu widzenia odbiorcy koncowego, ale rowniez z punktu widzenia klienta
wewnetrznego. Wskazuje si¢, jak zta jako§¢ moze zakloci¢ przebieg procesow
produkcyjnych. Pokazywane sa dobre i zle przyklady tego, jak firmy radza sobie
ze zlg jakos$cia. Przytaczane sa standardowe systemy zarzadzania jakoS$cig oparte
na wymaganiach normy ISO 9001 i innych, i wskazywane sa dziatania, ktorych
zadaniem jest zapewnienie odpowiedniej jakosci produkcji.

Praca zespolowa — modul przedstawia zasady pracy zespolowej oraz metody
itechniki, ktore zesp6t moze wykorzystaé w pracy. Jest to bardzo wazny modut,
poniewaz praca zespolowa jest podstawa cigglego doskonalenia. Studenci musza
zrozumie¢ znaczenie pracy zespotowej oraz nauczy¢ si¢ jej. W wielu przypadkach
jest to bardzo trudne. Zauwazalny jest brak zaangazowania oraz pojawiajg si¢
trudnosci z wylonieniem lidera, ktory jest w stanie poprowadzié zespot.
Zarzadzanie wizualne — modut prezentuje metody, ktore moga by¢ wykorzystane
do kontroli wizualnej oraz do zarzadzania wizualnego. Wskazuje na korzysci
wizualizacji oraz pokazuje przyktady praktycznych zastosowan wizualizacji
w roznych obszarach funkcjonowania firmy, jak np. zapasy w toku produkcji,
kierunek przeplywu materiatdéw, transport wewnetrzny, zasady bezpieczenstwa,
gospodarka odpadami produkcyjnymi, standaryzacja pracy, biezaca wydajno$é
produkeyjna itd.

Ocena lean, audit lean, benchmarking — modut omawia sposoby oceny poziomu
wdrozenia Lean Manufacturing w odniesieniu do potrzeb okreslonego
przedsigbiorstwa. Wskazuje na konieczno$¢ oceny, ktére z narzedzi lean tak
naprawde powinny by¢ wdrozone w zaktadzie, a ktérych wdrozenie nie przyniesie
firmie Zadnych korzysci. Podkreslany jest blad, jaki popetniaja firmy, ktore
stawiaja sobie za zadanie wdrozenie jak najwigkszej liczby narzedzi, bez
zastanowienia si¢ nad faktycznymi potrzebami. Takie podejscie nie tylko nie
przynosi korzysci, ale wrecz powoduje straty i zniecheca pracownikow do
angazowania si¢ w ciagle doskonalenie. Podkre$lana jest rdwniez rola
benchmarkingu, czyli wzajemnego uczenia si¢ od siebie firm nawet z réznych
branz.
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6. Symulacyjna linia montazowa

Celem symulacyjnej linii montazowej (rys. 3) jest zasymulowanie rzeczywistych
warunkow produkcyjnych. Na linii wytwarzane sa rzeczywiste wyroby w odpowiedzi na
okreslone zapotrzebowanie klientow.

W symulacji biorg udziat:

operatorzy — ich zadaniem jest realizacja proceséw pracy zgodnie z instrukcja
pracy,

osoby odpowiedzialne za logistyke wewngtrzng — ich zadaniem jest realizacja
dostaw elementéw do montazu na stanowiska pracy,

kierownik produkcji — odpowiedzialny za przydzielanie zadan produkcyjnych
i wydawanie zlecen produkcyjnych,

inzynierowie produkcji — ktérych zadaniem jest obserwacja proceséw pracy,
identyfikowanie probleméw i prowadzenie analiz z wykorzystaniem posiadanej
wiedzy teoretycznej dotyczacej zasad, metod i narzedzi zarzadzania jakosScig oraz
szczuptej produkc;ji.

Rys. 3. Praca na symulacyjnej linii montazowe;j

Praca na symulacyjnej linii montazowej sktada si¢ z nastgpujacych etapow:

Etap 1 — realizacja produkcji zgodnie z planem i wstgpnymi zatozeniami
dotyczacymi podzialu pracy, =zakresu pracy poszczegdlnych operatorow,
wielko$cig partii produkcyjnej. W trakcie trwania tego etapu inzynierowie
produkcji prowadza obserwacje tego, co dzieje si¢ na linii. Etap pierwszy trwa
okoto godziny.

Etap 2 — analiza probleméw zwigzanych z realizacja produkc;ji (rys. 4). Uczestnicy
gry symulacyjnej identyfikuja problemy wystgpujace na linii produkcyjnej, po
czym dzieleni sa na grupy. Kazda z grup ma za zadanie rozwigza¢ jeden
zidentyfikowany problem z wykorzystaniem okre$lonej metodyki oraz znanych im
narzedzi. Zwraca si¢ szczeg6lng uwage na wilaczanie operatorow w etap analizy
oraz wspoOtprace pomiedzy grupami.
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Rys. 4. Etap analizy z wykorzystaniem narz¢dzia mapowanie strumienia warto$ci

—  Etap 3 — wdrozenie do praktyki zaproponowanych rozwigzan. Kazda z grup
wdraza swoje rozwigzania wprowadzajac zmiany odpowiednio w organizacji
produkcji, przeplywie materiatu i informacji stosujgc niezbedne do tego celu
narzgdzia szczuptej produkcji (rys. 5).

ARV o ——— L a L D: . T
ys. 5. Wdrozenie kolejki FIFO

- Etap 4 — realizacja produkcji w nowych warunkach. Uczestnicy gry symulacyjnej
uswiadamiajg sobie, ze wprowadzone zmiany nie sa wystarczajace do osiagniecia
zatozonych celow i ze proces doskonalenia nie konczy si¢ po jednej sesji analizy.

—  Etap 5 — studenci dokonuja oceny osiagnig¢ i identyfikuja bledy, jakie popetnili
przy wprowadzaniu zmian. US$wiadamiajg sobie potencjalne konsekwencje
btednych decyzji, jakie bytyby dla rzeczywistej produkc;ji.

W sesji obowigzuja okreslone zasady:
—  Studenci posiadaja wiedzg¢ teoretyczng z szesnastu wymienionych wczes$niej
modutow, w tym dotyczaca organizacji produkeji, zarzadzania jako$cig oraz metod
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inarzedzi zarzadzania jako$cia, szczuplej produkcji oraz narzedzi lean
manufacturing.

—  Studenci sami dobieraja narz¢dzia do analizy okreslonych problemow.

—  Studenci majg prawo popetnia¢ btedy, ale musza réwniez umie¢ oszacowaé ich

konsekwencje.

Podczas kilkugodzinnej sesji na symulacyjnej linii montazowej studenci moga
zrozumie¢ wigcej niz podczas wszystkich teoretycznych wykladow, nawet jezeli sa one
przeplatane praktycznymi przyktadami. Studenci musza zrozumie¢, ze lepsza wydajnosé
mozna osiggnaé poprzez wprowadzanie usprawnien, a nie poprzez zmniejszanie norm
czasu pracy. Musza sobie u§wiadomié, ze to operator jest pracownikiem tworzacym
warto$¢ dla klienta i ze zadaniem inzynieria produkcji jest utatwia¢ mu prace, aby operator
moglt pracowac wydajniej i popetnia¢ mniej bigdow.

Przyktadowe bt¢dne decyzje podejmowane w trakcie ses;ji:

—  Nakazanie operatorom, aby pracowali szybcie;j.

—  Nakazanie operatorom, aby nie popetniali bledow.

—  Szukanie winnych problemow, ktore wystapity.

—  Stosowanie niewlasciwych narzedzi do analiz lub wykonywanie analiz

w niewlasciwy sposob.

— Brak komunikacji pomigdzy grupami, co skutkowalo podejmowaniem

sprzecznych decyz;ji.

—  Niewykorzystywanie wszystkich mozliwosci zwiazanych z narzedziami lean

manufacturing.

—  Stosowanie narzgdzi w niewlasciwy sposob.

—  Wdrazanie zbyt wielu narzgdzi w sytuacji, gdy nie ma takiej potrzeby.

7. Spotkania Grupy Roboczej Lean Learning Academy

Grupa Robocza Lean Learning Academy sklada si¢ ze studentéw i absolwentow
Politechniki Rzeszowskiej oraz pracownikéw firm, ktére maja wdrozone lub planuja
wdrozy¢ zasady szczuplej produkcji. Spotkania odbywajg si¢ w firmach. Program spotkania
obejmuje prezentacje firmy, zwiedzanie zakladu produkcyjnego oraz rozwigzywanie
wybranego problemu przedsigbiorstwa.

Na spotkaniu Grupy Roboczej Lean Learning Academy w firmie Nowy Styl Sp. z o.0.
prezentowane byly m.in. zasady funkcjonowania systemu 5S (rys. 6) oraz system
monitorowania produkcji on line.

W firmie Stomil Sanok S.A. analizowany byt problem wiasciwego przechowywania
uszczelek gumowych w procesie ich sezonowania. Trudnos$ci te powodowaly znaczaca
wigkszo$¢ problemow jakosciowych z uszczelkami budowlanymi. W trakcie sesji Grupa
Robocza sktadajaca si¢ przedstawicieli firm z réznych branz (m.in. lotniczej, spozywczej,
meblarskiej, ceramicznej) oraz ze studentdow analizowata przyczyny problemu
i poszukiwata mozliwych rozwigzan (rys. 7). Tego rodzaju wspotpraca daje wyjatkowe
mozliwosci potaczenia wiedzy i doswiadczen nabytych w roznych branzach, aby
wypracowa¢ najlepsze rozwigzania. Daje tez mozliwo$¢ zdobywania nowej wiedzy
i nowych doswiadczen.
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Rys. 7. Rozwiazywanie wybranego problemu w Stomil Sanok S.A.

Spotkania w firmach sa forma benchmarkingu korzystnego zaréwno dla gosci jak i dla
gospodarzy spotkania. Goscie moga zobaczy¢, jak firma wdraza rézne narzedzia Lean
Manufacturing 1 zaobserwowac roézne rozwiazania organizacyjne, ktore by¢ moze znajda
takze w takiej lub podobnej formie zastosowanie w ich zaktadach pracy. Gospodarz
spotkania zyskuje wiedze ekspercka z roznych dziedzin, ktora jest wykorzystana do
rozwigzania jego biezacego problemu.

8. Konferencje Lean Learning Academy

Zespot Lean Learning Academy Polska utrzymuje $ciste kontakty z firmami w regionie.
Celem wspolpracy jest wymiana do$wiadczen oraz pomoc w osigganiu szczuptej produkc;ji.
W ramach tej wspotpracy realizowane sa kursy dla pracownikow firm oraz wdrozenia,
réwniez z udzialem studentoéw, ktérzy w ramach realizacji prac dyplomowych rozwiazuja
konkretne problemy zidentyfikowane firmach. Stawia si¢ na zapewnienie zdobywania
doswiadczenia przez studentow, a najlepszym sposobem jest wykonanie okre$lonej pracy,
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ktorej wyniki beda mogty by¢ zastosowane w praktyce przemystowej. Takie podejécie uczy
studentow odpowiedzialnosci, zaangazowania i powaznego podejscia do tematu.
Jednocze$nie mogg oni wykorzysta¢ swiezo zdobyta wiedzg w praktyce i mie¢ satysfakcje
z osiaggnigtych wynikow.

Raz do roku realizowana jest konferencja Lean Learning Academy. Na konferencjach
prezentowane sa doswiadczenia firm z zastosowania rdéznych narzedzi odchudzonej
produkcji w rozwigzywaniu biezacych problemoéow (rys. 8).

Rys. 8. Prezentacja systemu Lean Manufacturing w firmie Goodrich Krosno

Na Konferencji LLA spotykaja si¢ przedstawiciele réznych branz, w tym branzy
lotniczej, motoryzacyjnej, spozywczej, meblowej i in. Spotykaja si¢ firmy realizujace
produkcje seryjna lub jednostkowa, firmy z kapitatem polskim i zagranicznym, ktore
polaczyt jeden cel — rozwoj systemu Lean Manufacturing dla identyfikacji i eliminacji
marnotrawstwa.

Na Konferencje zapraszani sg rowniez goscie zagraniczni (rys. 9).

Rys. 9. Prezentacja prezesa Process Improvement Japan pana Kozo Sakano

LLA Polska wspotpracuje z pozostatymi czterema oddziatami LLA w Belgii, Rumunii,
Szwecji i Portugalii oraz z innymi organizacjami, jak np. Process Improvement Japan,
ktorej przedstawiciel prezentowat rozumienie filozofii Lean Manufacturing przez japonskie
przedsiebiorstwa na Il Konferencji Lean Learning Academy (rys. 9).
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9. Whnioski

Innowacyjna koncepcja nauczania stosowana w Lean Learning Academy daje
mozliwo$¢ pozyskania nie tylko wiedzy teoretycznej wzbogaconej przyktadami
z przemystu, ale rowniez zastosowania tej wiedzy w symulacji pracy linii produkcyjnej
oraz w praktyce przemystowej. Coraz wigcej przedsigbiorstw zainteresowanych jest
wdrazaniem studentéw do pracy jeszcze w trakcie trwania studiow. Z jednej strony daje to
potencjalnemu przyszlemu pracodawcy S$wieze spojrzenie nieskazone nawykami
wynikajacymi z lepszej lub gorszej kultury organizacji. A z drugiej strony daje studentom
mozliwo$§¢ wykazania si¢ w praktyce i dokonania samooceny swojej wiedzy i umiejetno$ci.

Udzial w spotkaniach Grupy Roboczej Lean Learning Acadmy oraz w Konferencji daje
z kolei mozliwo$¢ wymiany do$wiadczen. Z jednej strony firmy moga pokaza¢ swoje
osiggnigcia, a z drugiej strony mogg pozyskac¢ nowa wiedz¢ przetestowang juz w praktyce.

Kroétkie relacje ze spotkan umieszczane sg na stronie internetowej Lean Learning
Academy Polska [11].
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