UZASADNIENIE BIZNESOWE

Warsztaty: Logistyka wewnetrzna fabryki w praktyce

organizowane przez Lean Enterprise Institute Polska

22 JAKI PROBLEM ROZWIAZEMY?

Logistyka wewnetrzna generuje w wielu przypadkach ukryte koszty:

\/ przestoje produkcji z powodu brakéw materiatéw na stanowiskach,
\/ nadmierne zapasy ,na wszelki wypadek” zamrazajgce gotowke,

\/ dostawy ,na ostatnig chwile”, nadgodziny i gaszenie pozardw,

\/ brak standardéw dostaw i transportu wewnetrznego (kazdy pracownik dziata nieco inaczej
i po swojemu).

Warsztaty pokazuja jak zaprojektowac sprawny system przeptywéw materiatowych w fabryce (od dostaw
do magazynu, przez zasilanie linii az do odbioru wyrobdéw gotowych) zeby ograniczy¢ gaszenie pozardw i
przejs¢ na prace planowa.
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Skutki tych problemow to koszty, ktore pojawiaja sie regularnie:
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+ obstugi (ruch, przepakowania ).

@ CZEGO SIE NAUCZE, ABY TO NAPRAWIC?

Po szkoleniu bede umiat/-a:

( zaprojektowac krok po kroku system wewnetrznych petli milk run (trasy, czestotliwosci, punkty pobran i dostaw),
J usprawnic kluczowe elementy pracy magazynu przy przyjeciach i wydaniach na produkcje,

\/ oblicza¢ i ustala¢ min./max. poziomy zapaséw w supermarketach,

\/ zorganizowac przeptyw w oparciu o supermarkety i system ssacy,

\/ wykorzystac sprawdzone rozwigzania z wizyty w fabryce i dostosowac je do naszych realiow.

SZKOLENIE MA FORME PRAKTYCZNYCH WARSZTATOW NA HALI | W MAGAZYNIE, NIE TEORII
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Zwrot z inwestycji nastepuje juz przy jednym z ponizszych efektéw:
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redukcji kosztow przyspieszonych dostaw
materiatowych na ostatnig chwile
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odzyskaniu miejsca na hali produkcyjnej dzieki materiatom
w mniejszych partiach i czestszemu uzupetnianiu
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Efekt: v mniej przestojéw / nizsze zapasy V stabilniejsza produkcja / nizsze koszty

Whiosek:
To szkolenie nie zwieksza kosztow — uczy, jak je trwale obnizyc¢

w jednym z najdrozszych obszarow fabryki.

Najczestsze pytania — gotowe odpowiedzi

Czy to nie jest wiedza, ktdra
juz mamy w firmie?

Mamy doswiadczenie operacyjne, ale warsztaty pokazujg spdjny
sposdb projektowania przeptywu: petle milk run, supermarkety i
sygnaty ssgce (kanban/andon) oraz usprawnienia przyjec i wydan.
To nie pojedyncze ,triki”, tylko uporzadkowany system.

Czy nie mozemy usprawnic
tego sami, bez szkolenia?

Dotychczasowe dziatania czesto usuwaja objawy (pilne dostawy do
linii, ekspresowe wysytki od naszych dostawcéw). Warsztaty ucza,
jak zaprojektowac rozwigzanie, ktdre zapobiega problemom: state
trasy i czestotliwosci, supermarkety, standardy uzupetniania oraz
czytelne sygnaty.

Co konkretnie zmieni sie po
szkoleniu?

Mniej brakéw materiatowych, nizsze zapasy, mniej transportéw i
nadgodzin, jasne standardy dostaw — efekty widoczne w codziennej
pracy produkcji.

Jak szybko pojawia sie
efekty?

Pierwsze usprawnienia mozna wdrozy¢ od razu (np. standard
wydania, prosta petla milk run, podstawowy sygnat ssacy). Petne
efekty pojawiaja sie w kolejnych tygodniach wraz z dopracowaniem
standardow.

Dlaczego wtasnie to
szkolenie?

taczy Lean + logistyke wewnetrzng + warsztaty na hali produkcyjnej
bardzo dobrze zorganizowanej firmy.

Skupia sie na realnym obnizaniu kosztéw operacyjnych fabryki.
Prowadzacy warsztat z eksperckim praktycznym doswiadczeniem.

Jak skorzysta firma z
uczestnictwa w warsztatach?

Wracam ze scenariuszem dziatania pod potencjalng zmiane w
fabryce. To minimalizuje ryzyko ,szkolenia dla szkolenia” i zwieksza
szanse na wymierne efekty.




