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Opis koncepcji

Dostawy komponentów do gniazd o przepływie ciągłym, linii produkcyjnych lub pojedynczych stano-
wisk wymagają stworzenia efektywnego, wewnętrznego systemu uzupełniania materiałów, w miarę jak 
operatorzy zużywają je na swoich stanowiskach. Przyjmuje się, że materiały powinny być dostarczane  
z magazynu do stanowisk często i w małych ilościach, np. co godzinę. W takim podejściu dostawy w du-
żych pojemnikach lub na paletach przy pomocy wózków widłowych są nieefektywne. Stosuje się raczej 
tzw. małe ciągniki z wózkami, bądź też wózki pchane ręcznie, które wg rozkładu jazdy przyjeżdżają do 
magazynu surowców dla pobrania materiałów a następnie objeżdżają wydział produkcyjny wyznaczoną 
trasą, zatrzymując się przy gniazdach produkcyjnych, dostarczając do nich pojemniki z częściami, odbie-
rając puste pojemniki oraz sygnały kanban o potrzebie uzupełnienia materiału. Taki sposób dostarczania 
materiałów do gniazd określa się mianem „pętli mleczarza”, gdyż jego idea jest analogią do stosowanego 
w przeszłości codziennego dostarczania świeżego butelkowanego mleka do mieszkań i domów. 

Korzyści

Wśród wielu zalet szczupłego systemu logistyki wewnętrznej wymienić można: maksymalizację wydaj-
ności gniazd i linii produkcyjnych o przepływie ciągłym, zmniejszenie powierzchni potrzebnej pod sys-
tem produkcyjny, minimalizację liczby pracowników transportu wewnętrznego, zwiększenie obrotu za-
pasami części nabywanych i obniżenie ich poziomu. 

System ssący w łańcuchu dostaw czyli szczupła logistyka zewnętrzna

Kiedy należy stosować 

Najważniejszym celem dla łańcucha dostaw jest zapewnienie 100% dostępności części na czas. W dru-
giej kolejności ważna jest systematyczna redukcja zapasów w całym łańcuchu dostaw. Szczupłe po-
dejście w oparciu o system ssący oraz zasadę bliskiej współpracy z dostawcami pozwala oba te cele 
osiągać jednocześnie. Rozwiązanie to jest idealne dla tych przedsiębiorstw, którym zależy na zapewnie-
niu dostaw części na czas oraz redukcji zapasów. Wprowadzenie systemu ssącego w łańcuchu dostaw 
pomaga ograniczyć negatywny wpływ zmienności w procesie (korygowanie przez klientów złożonych 
zamówień już w trakcie ich realizacji, zakłócenia w systemie produkcyjnym, itp.) i ułatwia wprowadzenie 
pozostałych elementów koncepcji Lean Manufacturing.

Opis koncepcji

W szczupłym podejściu planowanie dostaw odbywa się tylko i wyłącznie na podstawie bieżącego zuży-
cia  materiałów. Do codziennego planowania nie są brane pod uwagę prognozy i złożone zamówienia, 
a dostawy realizowane są w systemie ssącym. Jednak ważne jest tu nie tylko samo wdrożenie systemu 
ssącego, ale również jego systematyczne doskonalenie, np. przez redukcję zapasów dzięki realizowaniu 
częstszych (np. codziennych zamiast cotygodniowych) dostaw zewnętrznych w tzw. pętli mleczarza.  
Z drugiej strony ważne jest redukowanie zapasów bezpieczeństwa zarówno po stronie klienta, jak i do-
stawcy. Partnerska współpraca z dostawcami pozwala przy niskich nakładach inwestycyjnych znacząco 
poprawić jakość dostawców oraz ich elastyczność.
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Tradycyjny system dostaw a system dostaw na zasadzie "kursu mleczarza". 

Korzyści   
Dzięki wprowadzeniu systemu ssącego zapewnienie 100% dostępności części na czas staje się celem 
realnym, a wielkość zapasów może zostać znacznie zredukowana. System ten, jak każdy element Lean 
Manufacturing wymaga ciągłego udoskonalania. Wymaga on więc od pracowników aktywnego 
zaangażowania w pracę nad jego usprawnianiem. 
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Korzyści 	

Dzięki wprowadzeniu systemu ssącego zapewnienie 100% dostępności części na czas staje się celem 
realnym, a wielkość zapasów może zostać znacznie zredukowana. System ten, jak każdy element Lean 
Manufacturing wymaga ciągłego udoskonalania. Wymaga on więc od pracowników aktywnego zaan-
gażowania w pracę nad jego usprawnianiem.
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6. Kultura ciągłego doskonalenia 

 
Kiedy należy stosować 
Ważną ideą Lean Manufacturing jest to, że reorganizacja przedsiębiorstwa nie kończy się po wdrożeniu 
rozwiązań techniczno-organizacyjnych zgodnych z zasadami i metodami opisanymi w tej broszurze. W 
firmach, które chcą w pełni korzystać ze wszystkich zalet tej koncepcji najważniejszą rolę powinno pełnić 
ciągłe doskonalenie, określane japońskim słowem Kaizen. Jest to niezbędny element koncepcji Lean 
Manufacturing, który wspomaga utrzymanie konkurencyjności przedsiębiorstwa i w ten sposób 
zapewnia jego przetrwanie. 
 
Opis koncepcji 
Istnieją dwa rodzaje Kaizen: 

 Kaizen przepływu, skupiający się na całym strumieniu wartości. Chodzi w tym przypadku o 
większego kalibru zmiany wpływające zasadniczo na przebieg strumienia wartości jak np. 
wdrożenie systemu ssącego, czy też zmiana layoutu hali produkcyjnej. Ten rodzaj Kaizen leży w 
gestii kierownictwa. 

 Kaizen procesu, skupiający się na poszczególnych procesach. Chodzi w tym przypadku o 
usprawnienia dokonywane lokalnie na poszczególnych stanowiskach i w pojedynczych obszarach 
przedsiębiorstwa jak np. usprawnienie standardu wykonywania zabiegów przez operatora,  czy 
też wdrożenie elementów sterowania wizualnego na podłodze hali produkcyjnej. Ten rodzaj 
Kaizen leży w gestii pracowników bezpośrednio produkcyjnych i ich bezpośrednich przełożonych.  

 

 
 

 
 
Ciągłe doskonalenie oznacza koncentrację pracowników na ciągłych, nawet drobnych usprawnieniach w 
myśl zasady: nie skupiaj się na wielkich udoskonaleniach, po prostu postaraj się dzisiaj robić to, co 
robisz, trochę lepiej niż wczoraj, a jutro trochę lepiej niż dzisiaj. Siła Kaizen nie polega na skali 
usprawnień, ale na tym, że usprawnienia robione są ciągle na wszystkich poziomach firmy – od zarządu 
po operatorów.  
 
Korzyści 
Zaangażowanie pracowników w Kaizen procesu skutkuje wieloma usprawnieniami, które w skali całego 
przedsiębiorstwa dają w efekcie zwykle większe tempo zmian niż tempo zmian uzyskiwane jedynie dzięki 
inwestowaniu w nowe maszyny. W zakładach Toyoty średnio każdy pracownik zgłasza od kilkunastu 
nawet do kilkudziesięciu usprawnień w ciągu roku przy czym w niektórych zakładach ponad 90% 

Dwa rodzaje Kaizen 

Kaizen przepływu 
Doskonalenie strumienia wartości 

Kaizen procesu 

Wyższe  
Kierownictwo 

Bezpośrednio  
produkcyjni 

Eliminacja marnotrawstwa: 
   
  •  w najkrótszym czasie

•  przy najniższym koszcie
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Korzyści

Zaangażowanie pracowników w Kaizen procesu skutkuje wieloma usprawnieniami, które w skali całego 
przedsiębiorstwa dają w efekcie zwykle większe tempo zmian niż tempo zmian uzyskiwane jedynie 
dzięki inwestowaniu w nowe maszyny. W zakładach Toyoty średnio każdy pracownik zgłasza od kilku-
nastu nawet do kilkudziesięciu usprawnień w ciągu roku przy czym w niektórych zakładach ponad 90% 
usprawnień jest wdrażana. Skutkiem jest wzrost produktywności, mniej błędów, większe bezpieczeń-
stwo stanowisk pracy.

7.  Skąd dowiedzieć się więcej?

Praktyczne podręczniki

Na rynku znaleźć można obecnie sporo książek i podręczników dla praktyków z dziedziny Lean Ma-
nufacturing wydanych w języku polskim. Dzięki nim łatwo można zrozumieć i pogłębić teoretyczne  
i praktyczne aspekty tej koncepcji. Najlepsza oferta tego typu książek dostępna jest pod adresem  
www.leanbooks.pl. 

Książki na temat Lean Manufacturing wydane po polsku.

Szkolenia i konferencje dla praktyków

W Polsce oferowanych jest sporo szkoleń z tematyki Lean Manufacturing. Najlepsze z nich odbywają  
się w formie praktycznych warsztatów na terenie przedsiębiorstw. Uczestnicy takich warsztatów mają 
nie tylko możliwość poznania konkretnych metod, ale także poznania najlepszych praktyk Lean Manu-
facturing w przedsiębiorstwach goszczących warsztaty.
Cennym źródłem informacji na temat Lean Manufacturing są także konferencje. We Wrocławiu w czerw-
cu organizowana jest corocznie od 2000 roku Konferencja Lean – największa i najbardziej prestiżowa 
impreza tego typu w Polsce. Stanowi ona najbardziej liczące się w kraju forum wymiany wiedzy i do-
świadczeń z zakresu Lean Management gromadząc każdego roku setki praktyków z przedsiębiorstw 
przemysłowych i organizacji biznesowych z kraju i z zagranicy.

Źródła internetowe

Spośród organizacji międzynarodowych zajmujących się tematyką Lean Manufacturing wyróżnić na-
leży Lean Global Network (www.leanglobal.org). Jest to organizacja typu non profit, założona przez 
zrzeszające ją instytuty, wśród których znajduje się polski Instytut, i zarejestrowana w Cambridge, MA  
w Stanach Zjednoczonych. Misją sieci jest przyspieszenie tworzenia i szerzenia wiedzy na temat Lean 
na świecie oraz wsparcie rozwoju liderów wdrażających tę wiedzę w praktyce. Sieci LGN przewodzą  
Prof. Daniel Jones oraz Dr James Womack. Najlepszym na świecie źródłem internetowym o Lean jest 
strona amerykańskiego Lean Enterprise Institute (www.lean.org).
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