METODY I NARZEDZIA LEAN PRODUCTION I ICH ROLA
W KSZTALTOWANIU INNOWACJI W PRZEMYSLE

Radostaw WOLNIAK

Streszczenie: W publikacji zaprezentowano problematyke narzedzi wykorzystywanych
w koncepcji Lean production. Przedstawiono najwazniejsze informacje na temat Lean
production, zaprezentowano poszczegélne narzedzia, jakie sktadaja si¢ na ta koncepcje,
oraz dokonano analizy dotyczacej mozliwosci ksztattowania réznych rodzajow
innowacyjno$ci w wyniku zastosowania konkretnych narzedzi Lean production
w przemysle.

Stowa kluczowe: lean production, innowacje, muda, kaizen VSM, just-in time

1. Wprowadzenie

Zastosowanie narz¢dzi Lean production w przedsigcbiorstwie prowadzi do uzyskania
licznych pozytywnych efektow. W ich wyniku uzyskujemy tak zwane odchudzanie wielu
proceséw organizacyjnych, w efekcie czego mozna w znaczacy sposOb ograniczyc
marnotrawstwo. Zastosowanie narzg¢dzi zaliczanych do Lean production pozwala rowniez
na opracowanie wielu innowacyjnych rozwigzan, ktére mozna zaliczy¢ zardwno do
innowacji procesowych jak i organizacyjnych. W niniejszej publikacji dokonano
prezentacji narzedzi zaliczanych do Lean production, zwracajac uwage na ich rolg
w ksztattowaniu r6znego rodzaju innowacji.

2. Zasady lean production

Stowo ,lean” jest pochodzenia anglo-amerykanskiego i1 oznacza przystosowanie
i smuklo$¢ w odniesieniu do sylwetki czlowieka. W przypadku systemow
zarzadzania/produkcyjnych okreslenie ,lean” oznacza ,,wyszczuplenie”, ,,odchudzenie”
systemu zarzadzania /produkcji pod wzgledem regut postepowania/ potrzebnych zasobow
materiatlowych, utrzymywanych zapasow wyroboéw gotowych i produkcji w toku oraz
wykorzystywanej przestrzeni hal produkcyjnych [4, 6, 11].

Nazwa Lean Production po raz pierwszy zostata uzyta i wymys$lona przez naukowcow
z Massachussets Institute of Technology w Bostonie: James P. Womack, Daniel T. Jomes
i Daniel Roos. W 1991 roku opublikowali stynng prace ,, The Machine That Changed the
World" (Maszyna, ktéra zmienita §wiat), w ktérej to porownywali parametry naktadoéw
i wynikow w przedsigbiorstwach japonskich, amerykanskich i europejskich. Za lidera
uznali japonska firm¢ Toyota Motor Production z systemem Toyota Production System.
Autorzy uznali ten system za pierwszy odchudzony system wytworczy i obdarzyli go
mianem Lean Manufacturing [25, 2, 33].

Wedtug klasycznej koncepcji Womacka i Jonesa przedstawionej we wspomnianej
wyzej ksiazce ,,Szczupla produkcja” jest "szczupta" poniewaz uzywa mniej wszystkiego
w poréwnaniu z produkcja masowa, potowe ludzkiego wysitku w fabryce, polowe
przestrzeni produkcyjnej, potowe inwestycji w narzedzia, potowg pracy inzynierskiej do
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opracowania nowego wyrobu w dwukrotnie krotszym czasie. Wymaga rowniez
utrzymywania mniej niz polowy zapaséw, prowadzi do mniejszej ilosci bledow i produkuje
ciggle rosnacy asortyment produktow. [1, 2, 32, 33].

Zastosowanie lean management powinno prowadzi¢ do sytuacji, w ktorej wilasciwe
elementy znajduja si¢ we wiasciwym miejscu o wlasciwym czasie. W szczegdlnosci nalezy
skoncentrowa¢ si¢ na ograniczeniu trzech kwestii zwanych z japonska 3M:

Muda - odpadéw produkcyjnych, przestojow, zbednych ruchéw i wszelkich
rodzajow marnotrawstwa: czasu, zasobodw czy tez ogélnie dzialan, ktore nie
stanowig dla klienta wartosci,

Muri - nadmiernego obcigzenia pracownikéw, maszyn lub procesow,
prowadzacych do przemeczenia ludzi, czgstego psucia si¢ urzadzen i ich
przestojow, itp.,

Mura — niezgodnos$ci i nieregularnosci dziatan — takie zarzadzanie przeptywem
wszystkich zasobow, aby zapewni¢ regularno$é¢, brak przestojow, staly przebieg
poszczegb6lnych operacji.

Do najwazniejszych zasad Lean production zalicza si¢ kwestie takie jak [28]:

1.

0 XN

10.

11.

12.

13.
14.

15.

Eliminacja odpadéw — odpadow rozumianych jako wszystko co zajmuje materiat
lub pracownika, a co nie przynosi wartosci produktowi.

Niezawodno$¢ wyposazenia — maszyny sa angazowane w proces produkcji tylko
wtedy, gdy produkcja tego wymaga tj. gdy nastapi zlecenie produkcyjne.
Niezawodno$¢ obrobki — wszystkie wytwarzane czgsci sa dobre (zero brakow).
Jednostrumieniowy przeplyw — material przeplywa po jednej sztuce zamiast
partiami.

Redukcja zapasow w toku — redukcja magazyndéw surowcoOw, magazyndw
przystankowych, magazynu wyrobow gotowych.

Redukcja brakow.

Redukcja czasu realizacji serii produkcyjnej — przyspieszenie czasu dostaw.
Korekcja bledow — sposoby zapobiegania niewtasciwej obrébce materiatu.
System Kanban — to system ssacy, materialy sg ,,zasysane” przez proces
produkcyjny na zlecenie klienta tj. produkowana liczba wyrobow dostosowana jest
doktadnie do ilo$ci zamoéwionej przez klienta (nic na zapas), kanban uzywa kart
umozliwiajacych przeptyw materiatu przez tancuch tworzenia wartosci.
Standaryzacja pracy — to system organizacji poszczegdlnych elementow procesu,
usystematyzowania i udokumentowania tychze elementow, standaryzacji dokonuje
lider zespotu.

Wizualizacja prac — pracownik uczy si¢ nowych zadan poprzez bezposredni
wglad w realizacj¢ danego zadania.

Stanowiskowy proces kontroli — na kazdym stanowisku pracy znajduja si¢
informacje i wyposazenie pozwalajace pracownikowi na produkcj¢ i kontrolg
wyrobu odpowiedniej jakosci.

Poziom produkcji — dostosowany do potrzeb produkc;ji.

Takt produkeji — czas potrzebny na realizacj¢ produktu, dzielony przez liczbg
wyrobow jaka chce naby¢ klient.

Krotki czas przezbrojen.
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16. Kolokacja wyposazenia — strategia minimalizacji operacji transportowych
pomiedzy stanowiskami, ktorej celem jest redukcja pracy w toku oraz wzrost
wydajnosci.

17. Outsourcing — z ang. out — na zewnatrz, source — zrodto — kupowanie ushug
na zewnatrz.

Jak wspomniano wyzej, japonska firma Toyota jest klasycznym przykladem
organizacji, ktora zastosowata w praktyce zasady Lean production. Stworzony w tym
przedsigbiorstwie model stat si¢ przykladem do ktorego odwotuja sie wszystkie
przedsigbiorstwa przemyslowe pragnace wprowadzi¢ zasady Lean. W wyniku zastosowania
narzegdzi lean production firma Toyota stata si¢ wiodagcym producentem samochodéw na
$wiecie, znanym ze swej wysokiej jakosci.

3. Narzedzia lean production

Praktyczne zastosowanie lean production wymaga wykorzystania licznych metod
i narzgdzi zarzadzania. Wszystkie metody te zaliczane s3 zwykle do metod i narzedzi
zarzadzania jakoScia, ale bywa ze wykorzystuje je si¢ rowniez w inzynierii, logistyce itp.
Ich zastosowanie ma na celu poprawg produktywnosci, ograniczenie marnotrawstwa
i usprawnienie realizowanych w organizacji procesow.

Do najwazniejszych, wymienianych w literaturze przedmiotu narz¢dzi Lean production
zalicza si¢ [3]:

- 55,

—  Kaizen,

—  Justin Time,

—  Kanban,

—  SMED - Single Minute Exchange or Die,

—  TPM - Total Productive Maintenance — Kompleksowe Utrzymanie
Produktywnosci,

—  VSM — Value Stream Mapping — Mapowanie Strumienia Warto$ci

58S jest to metoda systematycznego uczenia si¢, dyscypliny, standaryzacji i dazenia do

doskonatosci. Nazwa metody jest akronimem pigciu japonskich stow [17, 19]:

—  Seiri - wybor — polega na oddzieleniu wszelkich materiatdw na stanowisk pracy,
takich jak narzedzia, instrukcje, od tych niezbednych oraz na usunigciu
(przesunigciu, wyrzuceniu) rzeczy niepotrzebnych.

—  Seiton - uporzadkowanie - polega na oznakowaniu czg¢sci i narzedzi oraz
wyznaczeniu dla nich miejsca, w ktérym maja by¢ dostgpne. Kazdej czgsci,
narzgdziu, instrukcji przydzielone zostaje miejsce, w ktorym ma si¢ znajdowac.
Przedmioty wykorzystywane najczesciej powinny znajdowaé si¢ w zasiegu reki
pracownika, powinny by¢ tatwiej dostgpne.

—  Seiso - sprzatanie - oznacza uktadanie, usuwanie brudu, odpadéw produkcyjnych,
czyszczenie, takze odnowienie miejsca pracy i jego otoczenia.

—  Seiketsu - standaryzacja - to ciggle utrzymanie porzadku, czystosci i schludnosci
zaré6wno na stanowisku pracy, jak i w jego otoczeniu.

—  Shitsuke - samodyscyplina - wyrobienie w sobie nawyku przestrzegania
powyzszych zasad. Stosowanie si¢ do nich i dbanie o to, by przestrzegali ich
wspotpracownicy.
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Wdrozenie metody 5S nalezy rozpocza¢ od przeszkolenia pracownikow bezposrednio
produkcyjnych w zakresie eclementow sktadowych zasady 5S oraz korzysci z jej
zastosowania. Wazne jest aby wszyscy uczestnicy szkolenia zrozumieli potrzebe
zastosowania zasady 5S na swoim stanowisku pracy i zgodzili si¢ na zmiany.

Kaizen to ciggle wprowadzanie zmian i usprawnien matymi krokami [9]. W metodzie
tej podlegaja nieustannej analizie poszczegdlne powtarzajace si¢ czynnosci, sktadajace si¢
na obshuge wybranej sfery dziatalnosci przedsigbiorstwa [15, 20, 27].

Kanban jest samoregulujagcym si¢ narzgdziem operacyjnego sterowania produkcja.
Metoda ta polega na sterowaniu produkcja poprzez zdarzenia wystgpujace bezposrednio na
produkcji (a nie na podstawie planu). Metoda jest zorientowana na zapewnienie
nastepujacych korzyscei:

—  krotkiego czasu przetwarzania,

—  niskich zapasow przy jednoczesnej terminowosci realizacji, a co za tym idzie:

o  wielko$¢ produkcji dopasowana do liczby zamowien,
o kontrola jakosci na wszystkich etapach procesu.

Zastosowanie metody Kanban pozwala na prawie calkowitg eliminacj¢ magazynow,
poniewaz dostawcy materialow od kooperantow przychodza dokladnie na czas. Dzigki
posiadanym rezerwom zdolno$ci produkcyjnych, uniwersalnych maszyn i urzadzen ktére
mozna tatwo i szybko przezbroi¢ znika problem zapaséw migdzyoperacyjnych. Zlecenia
produkcyjne sa $cisle zsynchronizowane z zaméwieniami klienta, co eliminuje koniecznos$¢
posiadania magazyndéw produktow gotowych.

W przypadku zastosowania metody Kanban zlecenie produkcyjne nie trafia na
poczatek linii, lecz na koniec. Ostatnie stanowisko otrzymuje harmonogram dostaw
gotowych wyroboéw do odbiorcow. Omawiana metoda sterowania przeptywem materiatow
wykorzystuje specjalny rodzaj dokumentow, tzw. karty Kanban. Kanban to japonski termin
oznaczajacy sygnal w formie karty. Karta Kanban jest informacja wykorzystywana w celu
wskazania potrzeby przemieszczenia materiatu w systemie produkcji ssacej [31].

SMED jest akronimem od "Single Minute Exchange of Die" co w dostownym
thumaczeniu oznacza jedno-minutowa wymiang formy lub narz¢dzia. Nominalnym celem
dla czasu trwania kazdego przezbrojenia jest 10 minut lub mnie;.

W praktyce metoda SMED shizy do redukcji czasu przezbrojenia maszyny. Zasady
zastosowania SMED, opracowane zostaty przez Shigeo Shingo. Zgodnei z nimi dzieli si¢
czynno$ci przy przezbrojeniu na "wewnetrzne", tj. takie, ktore musza by¢é wykonane
podczas postoju maszyny oraz na "zewngtrzne'", tj. takie ktore moglyby by¢ wykonane
w czasie pracy maszyny. Redukcje w czasie przezbrojenia osiaga si¢ poprzez eliminacje
elementdw zewnetrznych, zamiang niektorych elementdw wewngtrznych na zewngtrzne
oraz stopniowa redukcje czasu trwania pozostatych elementdéw wewnetrznych. Rezultatem
przeprowadzenia procesu SMED jest nierzadko ponad 50% redukcja w czasie wymiany
formy lub narzedzia [12, 13].

Metod¢e TPM w polskiej literaturze nazywa si¢ Kompleksowym Utrzymaniem
Produktywnosci. Jest to strategia zarzadzania zasobami, ktora ktadzie nacisk na wspotprace
pomigdzy wydzialami — operacyjnym i obslugiwania, majgca na celu dazenie do
ograniczenia wad 1 marnotrawstwa.

W metodzie TPM dazy si¢ do aktywizacji wszystkich pracownikow danej organizacji
zatrudnionych na réznych jej szczeblach w celu maksymalizacji calkowitej efektywnosci
zasobow produkcyjnych. W wyniku tego mozna uzyska¢ usprawnienie dziatajagcych
procesow i dostepnosci zasobow poprzez redukcje btedow 1 wypadkdw [26].

Metoda TPM opiera si¢ na nastepujacych zasadach [9]:
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—  poprawa efektywnosci zasobow i wyposazenia,

—  autonomiczne obslugiwanie realizowane przez operatorow,

—  serwisowanie regulacja i mniejsze naprawy,

—  planowanie obstugi przez wydzial utrzymania ruchu,

—  trening do usprawniania dziatania i umiej¢tnosci w zakresie obstugiwania.

VSA — Mapowanie Strumienia Wartosci jest narzedziem pozwalajacym na wizualizacje
przebiegu procesu wytwarzania i przeplywu informacji dla wybranej rodziny produktow.
Stworzenie Current State Map (Mapy Stanu Obecnego) pozwala na zidentyfikowanie
marnotrawstwa w procesach i ulozenie strategicznego planu przemian bazujacych na Pull
System, ktory umozliwi produkcje¢ tylko tego co zostalo skonsumowane przez kolejny
proces [5, 14, 16].

Mapowanie Strumienia Wartosci to przede wszystkim sposoéb na odnalezienie tych
elementow przedsigbiorstwa, ktore nie funkcjonuja poprawnie. Nawet jesli wydaje sig, ze
wszystkie obszary przedsi¢biorstwa pracujg bez zarzutu, to mapowanie strumieni wartosci,
wskaze ewentualne niecigglosci, zakldcenia w przeplywie informacji i materiatow.
Najczgsciej tego rodzaju problemy prowadza do wniosku, Ze na pozor dobrze
funkcjonujaca firma, nie przynosi spodziewanego zysku [7, 8, 10, 18, 23, 24].

W tablicy 1 dokonano zestawienia opisanych narzgdzi Lean production i trzech
elementow, ktore nalezy w tej koncepcji eliminowa¢ w organizacji (muda, muri, mura).
W tablicy dokonano zestawienia w zakresie tego, ktdra metoda i w jakim zakresie wplywa
na eliminacj¢ danego rodzaju strat w przedsigbiorstwie. Zastosowano w niej nast¢pujacy
system oznaczen:

—  + - slaby wplyw,

—  ++ -silny wpltyw,

—  +++ - bardzo silny wplyw.

Jak wynika z danych zestawionych w tablicy najtrudniej jest dokona¢ redukcji muri,
czyli nadmiernego obcigzenia zasobow. Mozna wrecz stwierdzié, ze w pewnych
przypadkach zastosowanie metod takich jak Just in time czy Kanban jesli jest realizowane
nieodpowiednio, moze wrecz przyczyni¢ si¢ do nadmiernego obcigzenia zardéwno
pracownikow jak i maszyn.

Efektem tego bedzie przemeczenie, czeste awarie i tym podobne negatywne efekty.
Najlepszym sposobem na identyfikacje i eliminacje problemoéw w tym zakresie jest Kaizen.
Poniewaz pomysty usprawniajace, ktore powstaja w wyniku Kaizen tworzone s3 oddolnie,
przez szeregowych pracownikow, mozna zidentyfikowa¢ w ten sposdb problemy dotyczace
przecigzenia praca (ktore w wielu firmach nie sa nawet zglaszane). Oczywiscie ich
eliminacja zalezy od woli kierownictwa, gdyz nie wszystkie pomysty w zakresie Kaizen sg
realizowane, niemniej juz sama ich identyfikacja pelni pozytywng rol¢ w poprawie
funkcjonowania organizacji.

W przypadku eliminacji marnotrawstwa (muda) kluczowa rolg pelnig metody takie jak
58S, Just in Time, Kanban oraz VSM. Zwtaszcza warto w tym miejscu podkresli¢ role
mapowania strumienia warto$ci gdyz narysowanie mapy stanu obecnego i graficzne
przedstawienie wszystkich przeptywow zasobow pozwala znacznie tatwiej zidentyfikowac
zrodla marnotrawstwa jakie wystgpuja w organizacji.
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Tab. 1. Wplyw zastosowania metod Lean procuction na eliminacj¢ strat w organizacji

Rodzaje strat
Metoda Muda MJuri Mura

5S +++ ++ +
Kaizen ++ ++ ++
Just in Time +++ +++
Kanban +++ ++
SMED ++ ++ +++
TPM ++ ++ ++
VSM +++ + ++

Zrédto.: Opracowanie wlasne.

4. Narzedzia lean production a innowacyjnos¢

W literaturze przedmiotu [13, 22] coraz czgSciej opisuje si¢ rozne analizy przypadkow
sugerujace, ze wiele narzedzi Lean management powoduje, ze przedsicbiorstwo staje si¢
bardziej innowacyjne. Cho¢by wspominana w niniejszej publikacji firma Toyota jest
powszechnie postrzegana jako organizacja charakteryzujaca si¢ wysokim stopniem
innowacyjnosci.

Tak wigc sam fakt pozytywnego wplywu zastosowania koncepcji Lean production jak
i poszczegdlnych narzedzi w niej wykorzystywanych na innowacyjno$é nie podlega
dyskusji.

W literaturze przedmiotu najczesciej stosowanym podzialem innowacji jest ich podziat
na innowacje:

—  produktowe,

—  procesowe,

—  uslugowe.

Rodzaje te mozna zdefiniowac w sposob nastepujacy [30]:

— Innowacja produktowa jest to wprowadzenie na rynek produktu, ktérego cechy
technologiczne lub przeznaczenie réznig si¢ znaczaco od uprzednio wytwarzanych
produktow lub ktorego dziatanie zostato znaczaco ulepszone, a rownocze$nie moze
on dostarcza¢ konsumentowi obiektywnie nowych lub zwigkszonych korzysci.

— Innowacja procesowa jest to przyjecie nowych lub znaczgco ulepszonych metod
produkcji albo dostarczania produktoéw. Mogg si¢ z tym wigza¢ zmiany w zakresie
organizacji, technologii, zasoboéw ludzkich, metod pracy, sprzetu lub kombinacja
takich zmian.

— Innowacyjnos$¢ uslugowa jest to wprowadzenie na rynek ustugi, ktora jest nowa
lub jest postrzegana przez kogo$ jako nowa. Jest to zatem ustuga, ktora oferuje
konsumentowi nowa korzys$¢ lub wartos¢. Innowacja taka polega na zmianie
charakterystyki istniejacej ustugi, ewentualnie zaproponowanie nowej. Innowacja
ustugowa w wielu podziatach definiowana jest tgcznie z innowacjg produktows.

Innowacje produktowe i procesowe mozna tgcznie nazwaé terminem innowacje
techniczne. Obok innowacji technicznych w literaturze stosuje si¢ rdéwniez pojecie
innowacji organizacyjnych. Pojecie innowacji organizacyjnych mozna rozumie¢ jako
przedsigwzigcia zwigzane ze zmiang organizacji wydzialow produkcyjnych, stanowisk
pracy oraz wydzialdw pomocnicznych (transport wewngtrzny, gospodarka magazynowa
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itp.), w tym realizowane w ramach wtasnych prac racjonalizatorskich oraz przedsigwzigcia
zwigzane z zakupem oprogramowania komputerowego, wprowadzenia komputeréw do
sterowania 1 regulacji procesami produkcyjnymi, jak rowniez z instalacja sieci
komputerowych.

Inny podzial innowacji jest lansowany w podreczniku Guidelines for Collecting and
Interpreting Technological Innovation Data. Wedlug niego wyr6zni¢ mozna cztery rodzaje
innowacji [21]:

—  innowacje produktowe,

—  innowacje procesowe,

—  innowacje organizacyjne,

—  innowacje marketingowe.

(innowacje marketingowe nie beda w tym miejscu omawiane, gdyz nie leza one w zakresie
zagadnien omawianych w niniejszej publikacji)

Ostatnim podziatem innowacji, jaki warto wymieni¢ w niniejszej publikacji, jest podziat
innowacji z punktu widzenia sytuacji ktora prowadzi do zaistnienia danej innowacji. W tym
przypadku mozna wyrézni¢ trzy rodzaje innowacji [29]:

1. Innowacje rutynowe — polegaja na wprowadzaniu pewnych zmian w wyrobach
lub ustugach, ktore maja za zadanie utrzymanie atrakcyjnos$ci produktowe;j
wyrobu,

2. Innowacje wymuszone — polegaja na wprowadzeniu zmian spowodowanych
krytyczng sytuacja (kryzys ekonomiczny lub gdy produkt czy ustuga sa
schytkowe),

3. Innowacje wynikajace z okazji — sa najczesciej wdrazane przez
przedsigbiorstwa, ktore moga przeznaczy¢ znaczne S$rodki na dziatalnos¢
badawczo — rozwojowa. Dzigki tym dziataniom przedsigbiorstwa zastepuja
dotychczasowe produkty, rozszerzaja $§wiadczone ustugi, udoskonalajg procesy
produkcyjno — technologiczne.

W tablicach 2 i 3 dokonano zestawienia pokazujacego, jakie rodzaje innowacji powstaja

w wyniku zastosowania danej metody Lean production. Przy czym odpowiednio w tablicy
2 przedstawiono podziat innowacji z punktu widzenia ich rodzaju, a w tablicy 3 z punktu
widzenia sytuacji, ktora prowadzi do jej zaistnienia. W tablicach 2 i 3 zastosowano
symbolike analogiczna do tej, wykorzystanej w tablicy 1.

W podziale rodzajowym skoncentrowano si¢ na trzech rodzajach innowacji —
najistotniejszych z punktu widzenia proceséw produkcyjnych (innowacje produktowe,
innowacje procesowe oraz innowacje organizacyjne). Z analizy danych zawartych w tablicy
2 wynika, ze metody Lean production (z jedynym wyjatkiem Kaizen) pozwalaja na
uzyskiwanie innowacji procesowych i organizacyjnych, natomiast nie stuza do uzyskiwania
innowacji produktowych. W wyniku zastosowania metod takich jak Mapowanie Strumienia
Wartoéci mozna przeanalizowa¢ doktadnie realizowane na produkcji dziatania i zapewnic
lepsza realizacje procesow produkcyjnych, natomiast nie bedzie si¢ to przektadato
bezposrednio na powstanie nowych produktow. Wida¢ wyraznie, ze Lean production jest to
koncepcja, ktora stuzy do udoskonalania produktow, ktore juz sa realizowane przez
organizacj¢, a nie wymyslaniu nowych. W celu opracowywania nowych produktéw nalezy
wykorzysta¢ zupetnie inne metody, takie jak np. QFD czy Kano z zakresu zarzadzania
jakoscia, ktore jednak nie sg przedmiotem niniejszej publikacji.

Bioragc pod uwage sytuacyjny podzial innowacji mozna zauwazy¢, ze metody Lean
production najlepiej sprawdzajg si¢ w zakresie opracowywania innowacji rutynowych.
Maja one zastosowanie do rozwigzywania typowych probleméw, na co dzien
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wystepujacych w praktyce przedsigbiorstw produkcyjnych. W pewnym zakresie ich
zastosowanie moze rowniez by¢ wymuszone przez okoliczno$ci zewnetrzne — np. sytuacje
kryzysowa. Natomiast praktycznie nie maja one zastosowania w zakresie innowacji
wynikajacych z okazji, ktore sa tworzone szybko i polegaja na wprowadzaniu mocno
innowacyjnych rozwigzan. W tym zakresie w miejsce szczegOlowych analizy jakie
wystepuja w przypadku metod Lean production nalezy zastosowa¢ metody stymulujace
tworcze myslenie i ulatwiajace generowanie nowych pomystow, takie jak TRIZ, burza
mozgow, itp.

Tab. 2. Wptyw zastosowania metod Lean procuction na powstawanie innowacji — podziat

rodzajowy
Rodzaje innowacji
Metoda Innowacje Innowacje Innowacje
produktowe procesowe organizacyjne
58 + +++
Kaizen ++ ++ ++
Just in Time +++ +
Kanban ++ ++
SMED +++ ++
TPM ++ ++
VSM ++ +++

Zrédlo.: Opracowanie wlasne

Tab. 3. Wplyw zastosowania metod Lean procuction na powstawanie innowacji — podziat

sytuacyjny
Rodzaje innowacji
Metoda Innowacje Innowacje Innowacje
rutynowe wymuszone wynikajace z okazji

58 +++

Kaizen ++ +

Just in Time + ++ T
Kanban ++ ++ +
SMED ++ ++ +
TPM ++ ++ +
VSM +++ ++

Zrédlo.: Opracowanie wlasne

5. Podsumowanie

W wyniku doswiadczen §wiatowych firm w tym zwlaszcza Toyoty, metody Lean
production znalazly istotne miejsce w praktyce zarzadzania produkcja przedsigbiorstw
przemystowych. Metody te stuzg eliminacji marnotrawstwa wewnatrz organizacji,
pomagaja rowniez tworzy¢ nowe, innowacyjne rozwigzania.

Przy czym, jak wykazano w niniejszej publikacji, bezposrednio same w sobie metody
Lean production nie przyczyniaja si¢ bezposrednio do powstawania innowacji
produktowych. Koncentruja si¢ one bowiem na analizowaniu i poprawie istniejacych

531



proceséw produkcyjnych. Dlatego w ich wyniku powstajg glownie innowacje procesowe
i innowacje organizacyjne. Z punktu widzenia przedstawionych podzialdéw metody te
sprzyjaja tworzeniu innowacji rutynowych, w pewnym zakresie mozna przy ich pomocy
tworzy¢ innowacje wymuszone natomiast ich zastosowalno$¢ w zakresie powstawania
innowacji wynikajacych z okazji jest bardzo ograniczona.
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