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Pytania do Tworzenia Ciggtego
Przeptywu

OD CZEGO ZACzAC?
1. Czy do gniazda przyporzadkowano wiasciwe wyroby?
2. Jaki jest czas taktu?

PRZEBIEG PROCESU
3. Jakie zabiegi s3 niezbedne do wyprodukowania jednej sztuki?
4. Jaki jest czas rzeczywiscie wymagany do wykonania kazdego

zabiegu?

MASZYNY, MATERIAL | LAYOUT DLA PRZEPLYWU

5. Czy wyposazenie moze pracowaé zgodnie z czasem taktu?

6. Do jakiego poziomu automatyzowaé procesy?

7. Jak mozna rozmiescic przestrzennie procesy, aby jedna osoba
mogta wytworzyé jedng sztuke produktu najbardziej wydajnie,
jak to tylko mozliwe?

PODZIAL PRACY
8. Jak wielu operatorow potrzeba, aby produkowaé w czasie taktu?

9. Jak rozdziela¢ prace pomig¢dzy operatorow?

DOSTOSOWYWANIE SIE DO KLIENTA | REGULOWANIE
PRZEPLYWU
10. Jak harmonogramowaé stymulator?

11. Jak stymulator ma reagowaé na zmiany popytu klienta?
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Hala produkcyjna jest odzwierciedleniem
sposobu zarzagdzania

7. podzickowaniami dla naszych redakroréw Jima Womacka 1 Johna Shooka,
OffPiste Design, naszych przyjaciél w wiclu przedsicbiorstwach 1 dla Dave’a Logozzo,
ktory utozyt trafng fraze ,,Oczy widzace przeplyw, oczy widzace marnotrawstwo”
(,Eyes for Flow, Eyes for Waste™)



PRZEDMOWA DO WYDANIA POLSKIEGO

Oddajemy do Panistwa rak drugie — poprawione — polskie wydanie ,,Creating Continuous
Flow”, ksiazki, ktoéra jest doskonalym przewodnikiem dla szeféw i inzynieréw produkc;ji,
opisuje bowiem, jak w sposdb najbardziej efektywny organizowa¢ produkcje, realizowana
w gniazdach oraz na liniach produkcyjnych.

Poprawa wydania pierwszego zostata dokonana przez jednego z nizej podpisanych —

a mianowicie Andrzeja Bielewskiego. Andrzej spedzit w przemysle motoryzacyjnym 30 lat,

z ktoérych ostatnie 6, kiedy penit funkcje Lean Managera w Remy Automotive Poland

w Swidnicy, byly najwazniejsze. Nikt inny nie mégt wykonaé tej korekty lepiej. Po pierwsze,
to on wraz z zespotem na halach produkcyjnych Remy projektowat i tworzyt gniazda
montazowe i obrobcze o przeptywie cigglym. Po drugie, miat przyjemnos¢ bezposrednio
pracowa¢ z Rickiem Harrisem, wspétautorem tej ksigzki. Rick bowiem osobiscie, a takze
konsultanci z jego firmy Harris Lean Systems doradzali zakladowi Remy ze Swidnicy
podczas transformacji Lean. Oddajemy wigc do Parfistwa rak znacznie lepiej dopracowang
polskg wersj¢ tego podrecznika.

» I'worzenie Ciaglego Przeptywu” nalezy do serii podrecznikéw ,Metody Szczuptego
Wytwarzania”, wydanej przez Lean Enterprise Institute, organizacj¢ non-profit, zatozong
w 1997 roku w USA przez dra Jamesa Womacka, jednego z najwigkszych autorytetéw

w dziedzinie Lean Manufacturing na Swiecie. Lean Enterprise Institute dat poczatek
powstaniu kolejnych Lean Instytutéw, ktére dziatajg obecnie w szesnastu krajach na
szeSciu kontynentach i zrzeszone sg w sieci Lean Global Network, zarejestrowane;j

w Bostonie jako organizacja typu non-profit. Nasz Lean Enterprise Institute Polska nalezy
do grona tych instytutéw. Dzigki tej wspétpracy podreczniki serii ,Metody Szczuptego
Wytwarzania” majg swoje wydania w wielu jezykach. Przykladowo podrecznik, ktory majg
Panistwo wiasnie w rekach dostepny jest az w 9 wersjach jezykowych.

W czerwcu 2003 roku zostata wydana w jezyku polskim pierwsza ksigzka z tej serii

pt. ,Naucz si¢ widzie¢” Mike'a Rothera i Johna Shooka, ktéra opisuje metod¢ Mapowania
Strumienia Wartosci (nowe jej thumaczenie na jezyk polski i zarazem drugie jej wydanie
znajduje si¢ rowniez w ofercie Lean Enterprise Institute Polska). Spotkata si¢ ona

z duzym zainteresowaniem polskich czytelnikéw. ,, Tworzenie ciaglego przeplywu” jest
logiczng kontynuacja i uzupetnieniem tresci zawartych w ,Naucz si¢ widzie¢”, dlatego tez
spotkacie Panfistwo na pierwszych stronicach tej ksigzki bezposrednie nawigzanie do
metody Mapowania Strumienia Wartosci.

Zawarte w tytule sformutowanie ciggly prrepfyw oznacza organizacj¢ produkcji w gniazdach
czy liniach produkcyjnych, polegajaca na tym, ze czesci sg przetwarzane i przekazywane
bezposrednio z jednego stanowiska obrébczego na drugie, po jednej sztuce. Innymi stowy
ciggly przeplyw oznacza, ze kazde stanowisko przetwarza tylko t¢ jedng cz¢$¢, ktérg
potrzebuje nastgpne stanowisko, krotko przed tym, zanim faktycznie jej potrzebuje, zas
wielkos¢ partii transportowej jest rowna jeden. Efektem takiej organizacji produkcji jest



to, z¢ produkty ptyna przez wszystkie stanowiska danego procesu w sposab ciagly,

jak w potoku, bez przestojow 1 zahamowan, ktdre sa tak charakeerystycezne dla produkeji

w partiach. L.ean Manufacturing, thumaczone przez nas na jezyk polski jako szezuple
wytwarzanie, okresla ten stan cigglym przeptywem wartosci 1 dazy do jego osiagniceia

w kazdym mozliwym micjscu, ponicwaz jest to najbardzicj efektywna metoda przetwarzania
materialow na gotowe produkty. Jak to pokazano w tej ksigzee, efektywnosé ciagltego
przeptywu bierze si¢ z takich jego cech, jak:

krotki produkeyjny czas realizacji, ktory pozwala na szybsza reakej¢ na wymagania
klienta,

krotki czas ,eyklu obrotu pieniadza” (czas, jaki uplywa pomicdzy zaptaceniem za
surowce 1 otrzymaniem pienicdzy ze sprzedazy produktow wytworzonych z tych
SUrowcow),

zasoby wymagane do wytworzenia wyrobu sg utrzymywane na minimalnym poziomie,

mozliwosé szybkiej identyfikacji probleméw takich jak braki, poniewaz z reguly
wykrywane sa one zaraz po ich wystapieniu,

pobudzona komunikacja pomi¢dzy stanowiskami, ktére zostaja polaczone na zasadzic
Lklient — dostawcea”.

Te cechy ciaglego przeptywu powinny dla wszystkich Panstwa stanowié zachete pojscia
droga, ktora wskazuje ta ksigzka. Parafrazujac stowa Jima Womack'a i1 Danicla Jones'a z ich
ksiazki ,LLean Thinking” cheicliby§my Was zachcci¢ abyScie:

Dostrzegajge preplyw wartosci, dostrzegli wartosc (ciggtego) przeplywu.

Cheicliby$smy zdopingowac wszystkich czytelnikéw do natychmiastowego zrobienia
uzytku z tej ksiazki. Wybierzeie dowolny proces, przeanalizujeie go, zaprojektujeie dla
nicgo ciggly przepltyw 1 przystapceic do dzialania. Niezbedne narzedzia 1 wsparcie,
ktore bedziecie potrzebowali, znajdziecie Paristwo w tej ksigzee.

Tomasz Koch 1 Andrzej Bielewski

Lean Enterprise Institute Polska
Wroclawski Park Technologiczny

ul. Muchoborska 18

54-424 Wroctaw

tel.: (71) 798 57 33 fax: (71) 798 57 34

E-mail: info@lean.org.pl; www.lean.org.pl
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SEOWO WSTEPNE

Kicdy latem 1998 roku wydaliSmy /earning to see', jako picrwsza publikacje Lean
Enterprise Institute, namawialiSmy czytelnikéw do zidentyfikowania gléwnych rodzin
produktéw 1 narysowania map, pokazujacych obeeny przeplyw informacji 1 produktéw.
Wskazalismy, ze mapowanic moze by¢ wykonane na wielu poziomach — od
pojedynczego procesu w systemic produkeyjnym do kompletnej Sciezki, od suroweow
az po klienta — i sugerowaliSmy, ze najlepiej rozpoczaé od przeplywu informacji

1 materialéw wewnatrz pojedynezego zakladu produkeyjnego.

3
< Proces
g Zakiad produkcyjny

Grupa zaktadéw
|
Caty tarnicuch dostaw

NamawialiSmy czytelnikéw do wyobrazenia sobie przyszlego strumienia warto$ci dla
kazdej rodziny wyrobow, w ktérym informacja gtadko plynie od klienta, a gotowy produke
bez zaklocen, w sposob rzeczywisceie ciagly plynic w kicrunku klienta. Na koniec
sugerowalismy plan wdrozen dla szybkiego osiagni¢cia stanéw przyszhych.

CieszylisSmy sic reakeja, z jaka spotkala sic ksiazka Nawuez sig widzied, ktora do tej pory
zostata sprzedana w prawic 200 000 egzemplarzy i zostata przettumaczona na 17 jezykow’.
Niestety, uderzylo nas rowniez to, ze wiclu czytelnikéw ma problemy z osiagnicciem
ciaglego przeplywu w swoich przedsi¢cbiorstwach.

Kiedy odwiedzamy fabryki, czesto widzimy, ze procesy sa relokowane z dzialow (,wiosck
procesow”) do gniazd produkeyjnych rodziny produktow (jak zalecano w Nawcz sig widziec),
ale jedynie z nieregularnym i przerywanym przepltywem przez gniazdo. Produkeja zmienia
si¢ z godziny na godzing, niewiclkic zapasy gromadza si¢ pomi¢dzy operacjami. Kiedy
widzimy taka sytuacje¢, natychmiast wiemy, ze ponad polowa korzyS$ci z utworzenia gniazd
zostala zmarnowana. Dodatkowo, jezeli gniazdo jest polozone w gérze strumienia, powyzej
stymulatora, z ktorego produkty kicrowane sa bezposrednio do klienta, zadna z tych
korzy$ci moze nigdy nie dotrzeé do klienta ze wzgledu na stagnacje 1 niestabilnosé

w procesach w dole strumienia.

W jaki sposéb mozecice stworzy¢ prawdziwy ciggly przeplyw, w ktdérym korzysci docierajg
do klienta i daja si¢ utrzymac przez dtuzszy okres? Metody, ktérymi trzeba sic postuzyd,
nic sa zwiazanc z zadng wiedza tajemng. W rzeczywistoSci Toyota 1 wspotpracujace z nig
przedsigbiorstwa doskonality je wiele lat temu. Jednakze zauwazyliSmy, ze aby je whaSciwic
stosowad, menedzerowie, inzynicrowic 1 pracownicy produkeyjni potrzebuja przyjaznego
sensel (nauczyciela), ktory przyjrzy si¢ wraz z nimi procesowi krok po kroku, ustawi wizjc¢
przysztego funkejonowania procesu 1 ukierunkuje ich dziatania.

Aby odpowicedzicé na t¢ potrzebe, zdecydowalismy si¢ opublikowaé ninicjsza ksiazke
bedaca kontynuacja Nawcz sig widzied. Przechodzimy w niej od poziomu zaktadu do

' Podrecznik ten wydany w jezyku polskim nosi tyeul Naucz sig widzied:
 Wedhug stanu na wrzesieri 2008 (przyp. polskiego wydawcy).



poziomu procesu. Mike Rother 1 Rick Harris poprowadza was za reke podezas
wdrazania i utrzymania ciaglego przeptywu w najwickszym mozliwym zakresie,
rozpoczynajac od procesu stymulatora.

Proces

Zaktad produkcyjny
|
Grupa zaktadow
|
Caty tancuch dostaw

Mike'a znacie juz z Naucz sig widzied, ale Rick Harris moze by¢ dla was osobg nieznana.
Rick odebrat swoja edukacje w zakresie szezuplego wytwarzania w zakltadach Toyory

w Georgetown, Kentucky, gdzie byl menedzerem w dziale montazu. Wezesnicej pracowat
przez pictnascic lat w General Motors, rozpoczynajac na hali produkeyjnej w Anderson,
Indiana. Obecnie Rick 1 Mike doskonala wiedze Lean, uczestniczae we wdrozeniach
systemow lean w roznych zaktadach.

Ci z was, ktorzy przeczytali Nawcz sig widzied oraz dokladnie narysowali swoje mapy stanu
obecenego i1 przysziego, na nastepnych stronach znajda pomoc niezbedna przy tworzeniu
ciaglego przeptywu dla osiagniceia wiclu korzyscei z nicgo wynikajaeych. Inni czytelnicy —
ktorzy dopicro zetkneli si¢ ze szezuptym podej$ciem lub sa weteranami doskonalenia
procesow 1 mysla, ze potrzebuja tylko kilku wskazéwek do udoskonalenia istnicjacych
gniazd produkeyjnych — odniosa korzyScei, czytajac pierwsza czesé tego podrecznika,

co pozwoli im prawidtowo zidentyfikowaé rodziny produktéw 1 procesy stymulatorow.

W dalszej czesScei ksiazki czyrelnicy ci odkryja wicle wskazéwek na drodze do stworzenia
rzeczywiscice ciaglego przeplywu.

Jedno stowo ostrzezenia: rysowanie map 1 projektowanie stanu przyszlego jest inspirujace,
fascynujace 1 latwo si¢ go podjaé. Przeciez kazdy moze narysowac na papicrze atrakeyjny
stan przyszly. W tej ksiazee bedziecie stawiaé czolo rzeczywistym problemom wdrazania,
a sukces jest mozliwy jedynie dzicki intensywnej wspotpracy pomigdzy menedzerami,
inzynicrami i pracownikami produkeji. To jest ciczka praca i bedziecie popelniaé bledy.
Korzysci sa jednak ogromne, a cala potrzebng wiedze znajdziccie w tej ksiazee.

Biorac pod uwage naturg stojacego przed wami wyzwania, jesteSmy szezegolnic
zainteresowani poznaniem waszych sukeesow 1 napotkanych trudnosci oraz wlgczeniem
was do spolecznosel Lean na stronic www.lean.org. Oczekujemy rowniez na wasze
sugestic dotyczace ulepszania ksiazki na info@lean.org. Prosimy wice o poSwigeenic czasu
na uwazne przestudiowanic podreeznika, odwolujac sig, jesli to konieczne, do Nawuez sig
widziec. Wykorzystajeie wice mozliwosé wdrozenia 1 utrzymania ciagtego przeptywu

1 opowicdzeie nam o swoich do§wiadezeniach, abySmy mogli si¢ nimi podzicli¢ z calg
spolecznosceig Lean.

Jim Womack, Dan Jones 1 John Shook
Brooklin, MA, USA; Ross-on-Wye, Hereford, UK; Ann Arbor, M1, USA

www.lean.org
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WSTEP

Ciagly przeplyw jest podstawowym celem szezuplego wytwarzania, wige tworzenie cigglego
przeplywu bylo przedmiotem niezliczonych projektow Kaizen. PracowaliSmy w wielu
firmach produkeyjnych i widziclismy wicle godnych pochwaly wysitkéw tworzenia
przeplywu. Niestety, widzimy rownicz, ze bardzo niewicle z nich przyniosto oczekiwane
rezultaty.

Wvdaje si¢, na przyklad, ze wiclu z nas koncentrowalo si¢ na przestrzennym rozmicszezaniu
procesu w ksztatcie litery U, zamiast na najistotniejsze] czgScl: tworzeniu i utrzymywaniu
sprawnic dziatajacego ciaglego pu{,p}ku Prawic kazde zgrupowanic maszyn, wykonujacych
w sckwengeji kolejne etapy procesu, jest nazywane ,gniazdem”, ale rzadko mozna znalezé
wewnatrz takich gniazd prawdziwy ciagly przeplyw, a to wlasnie on czyni w rzeczywistosci

z gniazda gniazdo.

W sytuacji idealnej produke powinien pltynac przez caly strumien wartosei, od suroweow do

klienta. Osiagnicceie tego stanu to zbyt duze wyzwanie jak na poczatek. Potrzebujecie wyznaczonego
migjsca, na keorym si¢ skoncentrujecie. Tym micjscem jest stymulator produkeji (ang. pacemaker) —
proces lub cz¢s$é strumienia wartosci, w ktorym zwykle produkt przybicm SWOjg ostateezng

forme Wymagang przcz ZEwngurznego klienta. Jest to zwykle najwaznicjsza uxt's(, kazdego

strumicenia wartosci, p()m(,waz sposob, w jaki dziata stymulator, wplywa zaréwno na to, jak dobrze
realizujecic zamoéwicnia klienta oraz jaki jest popyt dla proceséw w gorze waszego strumicnia wartoscl.

Blizsze spojrzenic na wicle proceséw stymulujaeych produkeje ukazuje jednak chaotyezny
1 przerywany przeplyw pmduktu okresowe gromadzenia zapasow p()ml((dz,y krokami
produkeyjnymi, zbyt duze partic produkeyjne, wydajnos$é proceséw zmieniajaca sic

z godziny na godzing 1 stabe wykorzystanie potencjatu ludzi, spowodowane przywigzaniem
operatorow do jednej maszyny. ZdolnoSci produkeyjne zostaly oczywiscie poprawione

w poréwnaniu ze starg polityka tworzenia ,zwiosck procesow”, gdzie wszystkic maszyny
jednego typu byly grupowane razem, ale mozliwe jest jednak uzyskanie o wiele wickszych
zdolnosci 1 o wiele bardziej szezuptych strumieni wartosei.

Przestaniem tej ksiazki jest zwrocenie waszej uwagi 1 wyposazenic was w umicjetnosé
osiagania 1 utrzymania prawdziwic cfektywnego ciaglego przepltywu materiatéw. Bedziemy
koncentrowali si¢ na gniazdach obstugiwanych przez operatoréw, ponicwaz ten typ
produke;ji jest szeroko rozpowszechniony 1 — w §wiecie rozproszonych geograficznic
klientow 1 krotkich eykli zycia produktu — czesto wazne jest, aby méce projektowad

1 zarzgdza¢ prostymi, niedrogimi, elastycznymi i niczawodnymi procesami opartymi na

pracy operatoréw. Uzyjemy metod 1 sposobu mySlenia opartych na prakeykach Toyorty

1 wspotpracujacych z nia przedsicbiorstw. Praktyki te znajduja zastosowanic prawic wszedzic
tam, gdzic cheiclibyscie utworzy¢ ciggly przeplyw.

Narzedzia 1 techniki moga byé przvddtn{, ale najwaznicjszg rzecza, keora Ty 1 Twa) z{,sp()}
moze zyskad, studiujgce ten poradnik, jest wicksza zdolno$¢ do zobaczenia 1 ,,poczucia”
przeptywu. Kiedy zaczniccie stosowaé metody opisane tutaj, powinniscic automatycznic
skupi¢ si¢ bardziej na przeplywie, a mniej na przestrzenncj organizacji produkeji.
Najwaznicjsza rzecza do zrobienia jest jednak wybranie jednego ze stymulatorow 1 rozpoczecie
pracy natychmiast — dzisiaj — ponicwaz to, jak duzo si¢ nauczycie, zalezy od waszego
zoricntowania na dziatanie 1 wytrwalo$ci we wdrazaniu. Nie czekajeie!

Mike Rother 1 Rick Harris
Ann Arbour , Michigan and Stamping Ground, Kentucky



Ciagly przeptyw

Ta ksigzka skupia si¢c na tworzeniu ciaglego przeplywu w stymulatorze strumienia warto$cl,
ale koncepeja ciaglego przepltywu wychodzi poza proces bedacey stymulatorem, rozszerzajac
rozwigzania na wszystkic procesy produkeyjne. Podobnie, narzedzia opisane w tej ksiazee
moga by¢ wykorzystane w wielu sytuacjach. Ponizsza lista pokazuje mozliwosci
zastosowania tej ksiazki do proceséw roznego typu.

Typ procesu Mozliwosé zastosowania

Produkcja catkowicie reczna XXX

Gniazda obstugiwane przez
operatorow oraz linie zawierajace XXX
sprzet zautomatyzowany

Linie produkcyjne z przenosnikami tasmowymi XX

Czesciowo zautomatyzowane linie produkcyjne XX
(ze stanowiskami dla operatorow)

Catkowicie automatyczne linie produkcyjne
(operatorzy jako dozor linii)

Wysoce zautomatyzowane maszyny wielozadaniowe

Definicja gniazda

Gniazdo to taki uktad ludzi, maszyn 1 metod z krokami produkeyjnymi umieszezonymi

jeden obok drugicgo w kolejnoset ich wykonywania, gdzic cz¢sci sa obrabiane w ciaglym
przeplywie (albo, w nicktorych przypadkach, przemieszeza sic w takiej kolejnosei male
powtarzalne partic wyrobéw). Najbardziej znanym rozmieszezeniem przestrzennym

gniazda jest uklad litery U, ale mozliwe sa rézne inne ksztatry. Produkeja w cigglym przeplywic
jest rowniez mozliwa przy liniach produkeyjnych o kszralcie prostej. Wicle przedsicbiorstw uzywa
zamiennie okreslen ,gniazdo” oraz ,linia”, tak samo jak ma to migjsce w tej ksiazee.

3y
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Zaangazowanie zespotu

Do osiagniccia ciaglego przepltywu konicecezny jest wysitek zespotowy. Szezuple systemy
opicrajg si¢c glownie na ludziach zwiazanych z produkeja 1 z codziennymi dziataniami
ciaglego doskonalenia, ale zaleza rowniez od codziennego zaangazowania pracownikow
dzialu zarzadzania 1 inzynicerow, ktorzy projektuja system, wskazujg sposoby dziatania,
reaguja na problemy i zarzadzaja procesami. Zespolowe wysitki wdrazania ciaglego
przeplywu powinny angazowac szereg ludzi z organizacji. Naleza do nich:

Menedzer strumienia wartosci (patrz Naucz si¢ widzied): Rysuje 1 dopracowuje

w szezegotach mape stanu przysziego strumienia warto$ei, ktora pokazuje, gdzie jest
stymulator strumienia wartosci 1 gdzie znajduja si¢ obszary, w ktorych mozliwy jest ciagly
przeplyw.

Menedzer obszaru: Kicruje dzialaniami majacymi na celu stworzenie ciaglego
przeplywu 1 codziennie sprawdza, czy przeplywy sa utrzymywane 1 ciagle udoskonalane.

Inzynierowie rozwoju proceséw i inzynierowie produkcyjni:

Projektujg poczatkowe plany rozmieszezen (layout’y) i poziomy zatrudnicnia w gniazdach
o ciaglym przeplywie przy uzyciu danych, ktore osobiscie zebrali na hali produkeyjne;.
Scisle wspotpracuja przy implementacji 1 testowaniu ciagtego przeptywu. Poza tym
inzynicrowie projektuja 1 buduja mate, proste maszyny, ktore sa niczbedne przy tworzeniu
cigglego przeplywu.

Zespot produkeyjny: Operatorzy, liderzy grup, mistrzowie 1 brygadzi$ci sa niezbedni
do wprowadzania cigglego przeplywu, utrzymywania go 1 poszukiwania sposobow jego
ulepszania.

Utrzymanie ruchu: Wprowadza usprawnicnia w nowym gniczdzie do momentu, kiedy
zaczyna ono dziata¢ w sposob zamicrzony (wspdlnic z inzynierami produkeji 1 procesu)

1 stanowl nast¢pnic grupe szybkiego reagowania w przypadku wystapicenia problemaw.

Specjalista Lean: Wspomaga dziatania wszystkich wyzej wymienionych oséb.



Witamy w Apex Tube

Apex Tube Company to fabryka, ktora postuzymy si¢ jako przykladem do zilustrowania
procesu tworzenia ciaglego przeplywu. Apex produkuje cala game wyrobow o ksztalcie
rurck dla wytwdrcow samochodéw osobowych, ciczarowych 1 maszyn cigzkich. Dwa lata
temu Apex, reagujac na naciski swoich klientéw na obnizke cen, wyzsza jakosé,
czestsze dostawy 1 blyskawiczng reakeje na zmieniajgey si¢ popyt, bardzo dokladnic
przcanalizowal swoje procesy produkeyjne.

Przez wicle lat firma organizowala swoje procesy produkeyjne i1 montazowe w dzialy,

a kazdy produkt przechodzit przez odpowiednie dla nicgo dziaty. W rezultacie labirynt
Sciezek, ktorymi dzisia) przeplywa material, przypomina spaghetti i jest trudny do zarzadzania
i jeszeze trudniejszy do usprawnicnia. Dlatego menedzerowie Apex podjeli pierwszy krok
zarckomendowany w ,Naucz si¢ widzie¢” 1 przeprowadzili analiz¢ swoich produktow w celu
pogrupowania ich w rodziny, ktore moglyby si¢ sta¢ przedmiotem osobnych dziatan.

Menedzerowic Apex narysowali macierz rodziny produkeéw, ktéra grupuje wyroby
w oparciu o podobna sckwenceje krokéw produkeyjnych.

Macierz rodzin wyrobow Apex

Procesy obrébcze i montazowe

ciezaréwki ciezkie \X\+
ciezki sprzet X X X

Ksztattowanie “'g‘rt'\irgg;'\? Lutowanie Gigcie pohclzmgiw kﬁ”ﬁg&i Zaciskanie | Kontrola
osobowe X X X X X
>- ciezarowki S /—-—_— X X X X_-H
-
§ ciezarowki X X X X X X
§ ciesaréwki A “\._.,_X X X X X
FAY
X

X
X | X
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Rodzina produktéw dla lekkich ciczaréwek stanowila najwickszy procent dochodu Apex
i jednoczesnie znajdowala si¢ pod najwicksza presja obnizki cen. W Apex wyznaczono dla
tej rodziny produktow Menedzera Strumienia Wartosci, ktory narysowal mape strumicnia
warto$ci stanu obeenego. Ta rodzina produktow jest dostarczana do fabryki montazowej
State Street w trzech wariantach: krotkic przewody (S) dla cigzarowek o malym

rozstawic osl, dlugie przewody (L) dla modeli o duzym rozstawic osi oraz przewody
alternatywnego zasilania w paliwo (A), oferowane jako opcja w tych samochodach.
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