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Streszczenie
Artykuł obejmuje problematykę wykorzystania metodologii SMED w przedsiębiorstwach produk-
cyjnych w celu podnoszenia jakości produktów, redukcji kosztów i optymalizacji procesów produk-
cyjnych. W artykule przedstawiono opis wdrożenia metody SMED w wybranym, przedsiębiorstwie 
produkcyjnym i wskazano korzyści, jakie powstały na skutek jej wdrożenia. 

Abstract 
The article covers the issue of using the SMED methodology in manufacturing companies to improve product 
quality, reduce costs and optimize production processes. The article presents a description of the implementation 
of the SMED methody in a selected manufacturing company and indicates the benefi ts that arose as a result of 
its implementation.

WPROWADZENIE 

Otoczenie przedsiębiorstw staje się coraz bardziej uprzemysłowione i konkurencyjne. W takich wa-
runkach ważne jest, aby kadra zarządzająca przedsiębiorstwami produkcyjnymi zdała sobie sprawę 
z tego, że wzrost i rozwój mogą postępować przede wszystkim poprzez podnoszenie jakości produk-
tów, redukcję kosztów i optymalizację procesów produkcyjnych. Problemy współczesnych przedsię-
biorstw – kryzys energetyczny i konieczność ograniczenia odpadów, wymuszają przyjęcie innowacyj-
nych koncepcji zarządzania w obrębie produkcji, takich jak Lean Manufacturing, czy w odniesieniu do 
całego przedsiębiorstwa – Lean Management. To właśnie przy użyciu tych koncepcji można zwiększyć 
produktywność i zminimalizować koszty. Jedną z istotnych metod, która pozwala na usprawnienie 
produkcji, jest Single Minute Exchange of Die - SMED. Celem artykułu jest opisanie ram koncepcyjnych 
metody SMED oraz przedstawienie przykładu wdrożenia w przedsiębiorstwie produkcyjnym. Opra-
cowanie ma charakter praktyczny i zawiera istotne wskazówki dla kadry zarządzającej, co do możli-
wości wdrożenia metody SMED oraz przedstawia realne korzyści, jakie z wdrożenia mogą wynikać.
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PRZEGLĄD LITERATURY

Zmniejszenie zapasów, a tym samym rezygnacja ze zbędnych powierzchni magazynowych, redukcja 
kosztów produkcji, skrócenie czasu cyklu i eliminacja wszelkiego marnotrawstwa, to elementy, które 
stanowią obecnie jedne z najważniejszych determinant zdobycia przewagi konkurencyjnej przedsię-
biorstw produkcyjnych [Sk, i in., 2022]. W przedsiębiorstwach należy wykształcić umiejętności pro-
sperowania na nasyconych rynkach, na które dodatkowo silnie oddziałują zmiany w otoczeniu [Silva 
i in., 2020], między innymi związane z pandemią COVID-19, kryzysem energetycznym, inflacją, czy 
wzrostem oczekiwań klientów [Adeel i in., 2022]. Utrzymanie przewagi, w tak zmiennych warunkach, 
może być realne dzięki wprowadzeniu uszczuplonej produkcji [Garcia-Garcia i in., 2022]. Zestaw metod 
i narzędzi do eliminacji niskowartościowych operacji w cyklu produkcyjnym oferuje filozofia Lean Ma-
nufacturing [Ahmed i in., 2022]. Filozofię Lean można opisać jako ciągłe dążenie w kierunku doskonałej 
jakości, poprzez ulepszenie i wyeliminowanie marnotrawstwa w każdym procesie, zarówno organiza-
cyjnym, jak i produkcyjnym, odbywającym się w przedsiębiorstwie [Rocha, Ferreira, Silva, 2018]. Istotą 
szczupłej produkcji jest identyfikacja wszystkich rodzajów zbędnych czynności i odpadów w łańcuchu 
wartości i kolejno wdrożenie metod i narzędzi, które prowadzą do ich eliminacji [Santos i in., 2018], [Sto-
larska-Szeląg, 2022].
Lean Manufacturing pozwala na redukcję odpadów i uszczuplenie produkcji, a jak natomiast sugeru-
ją niektórzy naukowcy, odchudzona produkcja maksymalizuje wartość produktu poprzez minimali-
zację marnotrawstwa [Goubergen i Landeghem, 2002]. Również Ci sami autorzy wskazali trzy funda-
mentalne powody, dla których w przedsiębiorstwach produkcyjnych warto stosować filozofię Lean 
i jej narzędzia, zaliczając do nich:

•	 maksymalizację dostępności linii produkcyjnych poprzez zwiększenie wąskich gardeł,
•	 zminimalizowanie kosztów dzięki większej efektywności maszyn produkcyjnych,
•	 zwiększenie elastyczności struktur poprzez przeprowadzanie większej liczby działań.

Metody i narzędzia oferowane przez filozofie Lean Manufacturing prowadzą do usprawnienia pro-
cesów, automatyzacji, optymalizacji i standaryzacji działań [Hemalatha i in., 2020]. W przedsiębior-
stwach produkcyjnych marnotrawstwa można dopatrywać się w szczególności w zbyt długich czasach 
przezbrojeń maszyn. Z uwagi na różnorodność wytwarzanych produktów, zachodzi konieczność zmia-
ny ustawień, dostosowania sprzętu i wymiany narzędzi do przygotowania nowego produktu lub jego 
komponentów [Islam i in., 2022]. Wydajność procesów i pozbycie się marnotrawstwa staje się możliwe 
dzięki skróceniu czasu przezbrojeń [Mia i in., 2021]. Ograniczenie czasu przestoju maszyny i redukcja 
zbędnych procedur, które nie generują wartości dodanej, możliwa jest do osiągnięcia poprzez wdrożenie 
metody SMED [Godina i in., 2018]. Single Minute Exchange of Die wywodzi się z systemu produkcyjnego 
Toyoty i obecnie jest to jedna z metod mieszcząca się w ramach filozofii Lean Manufacturing.

Istnieje wiele badań naukowych, które potwierdzają skuteczność metody i narzędzi Lean w uspraw-
nianiu działania produkcji. Wdrożenie SMED na wytłaczarce rurek gładkich pozwoliło na redukcję su-
rowca do czyszczenia układu uplastyczniającego o 25%, skrócenie czasu czyszczenia układu o 50 godzin 
w skali roku, zmniejszenie ilość stosowanego tworzywa i skrócenie czas przezbrojenia głowicy o 190 
godzin w skali roku [Kowal, Knop, 2017]. Sabadka i in. [2017] opisali przykład optymalizacji przy przez-
brojeniu gładziarki w przedsiębiorstwie produkującym wałki. Po zastosowaniu SMED wydajność w tym 
procesie wzrosła o 0,48% w skali roku. Puvanasvaran i in. [2012] przeprowadzili natomiast badanie, któ-
rego celem było wskazanie efektów działania narzędzi Lean na autoklawach. Czas przezbrojenia maszy-
ny po wprowadzeniu SMED został skrócony o 5,12% (30 minut). Vieira i in. [2019] w przeprowadzonym 
badaniu w przedsiębiorstwie zajmującym się produkcją korków, udowodnili zmniejszenie czasu przez-
brojenia na poszczególnych maszynach na poziomie od 4 aż do 49%. Tak duże wartości w zmianach 
w produkcji zatyczek korkowych potwierdzili również w swoich badaniach Sousa i in. [2017], którzy 
dla dwóch analizowanych maszyn produkcyjnych stwierdzili korzystną zmianę wskaźnika OEE (Ove-
rall Equipment Effectivenes- wyrażone w procentach ujęcie stopnia wykorzystania parku maszynowego) 
z 55% do 76%. Moreira i in. [2017] wykonali natomiast analogiczne badanie dla branży poligraficznej, 
gdzie stwierdzili poprawę wyników wskaźnika OEE na dwóch analizowanych maszynach wahającą 
się od 72% do 75%. Po wprowadzeniu zmian w systemie zarządzania i procedurach utrzymania ruchu 
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zgodnych z założeniami SMED, wskaźnik OEE w przedsiębiorstwie branży komponentów motoryza-
cyjnych wzrósł z 70% do 82% [Guariente i in., 2017]. Martins i in. [2018], opisali przykład wdrożenia me-
tody SMED w przedsiębiorstwie zajmującym się produkcją kabli do przemysłu motoryzacyjnego. Czas 
przezbrojenia maszyny zmniejszył o 50%. Brito i in. [2017] udowodnili w swoim badaniu zwiększenie 
produktywności o 23% poprzez wdrożenie SMED na produkcji. Rosa i in. [2018] opisali przykład wpro-
wadzenia metodologii SMED na linii montażowej w przedsiębiorstwie motoryzacyjnym. Wypracowa-
ne rozwiązania przyczyniły się do redukcji 58% czasu w skali tygodnia. Przyczyniło się to do wzrostu 
dostępności linii montażowej i do wzrostu mocy produkcyjnej. Antoniolli i in. [2017] przeanalizowali 
efekty wprowadzenia SMED przy produkcji w przemyśle motoryzacyjnym i wskazali zwiększenie pro-
dukcji z 1200 do 1800 części dziennie za pomocą standaryzacji operacji, eliminacji marnotrawstwa czy 
likwidacji czynności, które nie zwiększały wartości.

Stosowanie narzędzi Lean nie można sprowadzać jedynie do oczywistych korzyści płynących z wdro-
żenia na linii produkcyjnej. Udowodniono bowiem, że zastosowanie metod i narzędzi Lean może mieć 
również korzystny wpływ na stan zdrowia pracowników i ich motywację do pracy. Afonso i in. [2022] 
próbowali w swoim badaniu połączyć SMED i ergonomię pracy w fabryce metalurgicznej. Przeanalizo-
wali oni, jak wykorzystanie metody SMED wpływa na produkcję oraz redukcję stresu i wzrost motywa-
cji u pracowników. Wyniki badania pokazały, że w badanym przedsiębiorstwie możliwe jest skrócenie 
czasu konfiguracji maszyn o 55%. Autorzy obliczyli, że wdrażając do przedsiębiorstwa metodę SMED, 
dziennie można by wyprodukować nawet o 58 arkuszy papieru więcej, co przełożyłoby się na wzrost 
miesięcznej produkcji o 26,4%. Udowodnili również, że wprowadzone działania przyczyniły się do ogra-
niczenia stresu u pracowników i pozwoliły na zachowanie ich ogólnego dobrobytu. Neves i in. [2018] 
zredukowali czas obciążenia operatora o cztery godziny w skali tygodnia, co pozwoliło zwiększyć jego 
dostępność o 10% tygodniowo.

METODOLOGIA

Nauki o zarządzaniu i jakości racjonalizują rzeczywistość, dlatego też wiedzę pozyskaną powinno wy-
korzystywać się w praktyce gospodarczej, szczególnie w warunkach kryzysów, z jakimi mamy do czy-
nienia we współczesnej gospodarce. Proces badawczy rozpoczął się od umiejscowienia badanej tematy-
ki w naukach o zarządzaniu i jakości. Na podstawie wykonanego desk research autorka znalazła lukę 
badawczą, która polega na konieczności uzupełnienia polskojęzycznej literatury przedmiotu o opraco-
wanie teoretyczne dotyczące opisu metody SMED oraz możliwości i sposobów jego wdrożenia w przed-
siębiorstwach produkcyjnych. W zagranicznej literaturze przedmiotu znaleźć można liczne opracowa-
nia, które ukazują korzyści powstałe dla przedsiębiorstw po wprowadzenia narzędzia SMED, brakuje 
natomiast krajowych badań, które pozwoliłyby na implikację teoretycznych opisów z możliwościami 
wprowadzenia techniki w polskich przedsiębiorstwach produkcyjnych.
Głównym celem artykułu było wskazanie etapów wdrożenia metody SMED w przedsiębiorstwie pro-
dukcyjnym oraz wnioskowanie o korzyściach z jego wprowadzenia. Postawione zostało pytanie ba-
dawcze: „Jak należy wdrażać narzędzie SMED do organizacji i jakie może ono przynieść korzyści dla 
przedsiębiorstwa?”.

Na potrzeby opracowania przyjęto H1: Wprowadzenie SMED do przedsiębiorstwa pozwala na redukcję mar-
notrawstwa, ograniczenie zużycia energii oraz na maksymalizację produkcji. Do wnioskowania zostały wyko-
rzystane wyniki badania o charakterze jakościowym. Niemożliwe było zastosowanie badań ilościowych, 
ponieważ nie pozwoliłyby one w tym przypadku na pełne poznanie naukowe. Zastosowano więc me-
todę indywidualnych przypadków. Dzięki trafnemu wyborowi metody badawczej autorka dokonała 
implikacji skutków wprowadzenia narzędzia SMED do wybranego przedsiębiorstwa produkcyjnego. 
Dane właściwe zostały zebrane w 2022 roku i pochodzą z dokumentów źródłowych z oddziału ana-
lizowanego przedsiębiorstwa. Oprócz analizy pozyskanych danych wtórnych autorka przeprowadziła 
wywiad z pracownikiem odpowiedzialnym za wdrażanie udoskonaleń do przedsiębiorstwa. Wywiad 
odbył się w formie on-line, a zorganizowany był na podstawie wcześniej przygotowanego kwestio-
nariusza oraz otwartej rozmowy. Autorka w ten sposób oprócz konkretnych odpowiedzi, istotnych dla 
opracowania, otrzymała zbiór specjalistycznych opinii.
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PRZYKŁAD WDROŻENIA I REZULTATY

Opis przedsiębiorstwa i linii produkcyjnej

Opisane przedsiębiorstwo zajmuje się produkcją systemów opakowań z tworzyw sztucznych. Ana-
liza wprowadzenia narzędzia SMED obejmowała proces przebudowy (przezbrojenia) na wtryskarce 
„Husky”. W analizowanym zakładzie znajduje się 6 maszyn tego typu. Każda forma pozwala na pro-
dukcję jednego wyrobu gotowego, jakim jest preforma. Ponieważ przedsiębiorstwo posiada w ofercie 
wiele rodzajów opakowań i ze względu na fakt mnogości zamówień, stało się niezbędnym przepro-
wadzenie analizy produkcji, dla sprawdzenia czy linie produkcyjne pracują z maksymalną wydaj-
nością. Po analizie wykonanej przez dział ciągłego doskonalenia okazało się, że podczas przezbrojeń 
generowane jest wiele niepotrzebnych czynności, które odbywają się w trybie podtrzymaniu maszy-
ny. Celem usprawnienia stała się więc eliminacja marnotrawstwa poprzez wypracowanie standardu 
przezbrojenia zgodnego z założeniami metody SMED, a następnie wdrożenie go i dokonanie redukcji 
kosztów energii elektrycznej oraz zoptymalizowanie czasu produkcyjnego.

Plan wdrożenia

W badaniu dokonywano obserwacji układu czynników wewnętrznych i zewnętrznych, czynności sprzy-
jających szybkiemu przezbrojeniu, przygotowania listy kontrolnej, ustalenia standardów dla maszyn 
i operatorów, konfiguracji wydajności i monitorowania prac w toku. Analizę przeprowadzono przy po-
mocy 5-stopniowego procesu warsztatowego prowadzącego do optymalizacji, składającego się z nastę-
pujących etapów:

1.	 Obserwacja przebudowy,
2.	 Przygotowanie dokumentacji,
3.	 Analiza wniosków z obserwacji i przeprowadzenie burzy mózgów,
4.	 Przygotowanie ulepszonej procedury,
5.	 Przypisanie zadań dla pracowników,
6.	 Optymalizacja.

Obserwacja i przygotowanie dokumentacji

Krok pierwszy, jakim była obserwacja, rozpoczął się od narady z pracownikami, podczas której stara-
no się, wykorzystując metodę burzy mózgów, odpowiedzieć na następujące pytania:

•	 W jaki sposób można zwiększyć efektywność przezbrojenia?
•	 Jak wykorzystać dostępne zasoby w najbardziej efektywny sposób?
•	 Jak zapewnić trwałość wprowadzonych do przedsiębiorstwa standardów?
•	 Jak mienić w pracownikach sposób postrzegania nieefektywnych procesów?

Pracownicy wnioskowali również o potencjalnych korzyściach z wprowadzenia nowego standar-
du w przedsiębiorstwie. Do najczęściej podawanych przez nich odpowiedzi należały: wypracowanie 
oszczędności czasu i przeznaczenie jej na inne aktywności, poprawa bezpieczeństwa i zmniejszenie po-
ziomu stresu, wymiana wiedzy, eliminacja zbędnego ruchu, aktywizacja i motywowanie dzięki czynne-
mu udziałowi w tworzeniu nowego standardu.

Po wykonaniu wstępnych czynności rozpoczęła się obserwacja dotychczasowej przebudowy ma-
szyn i zbieranie dokumentacji niezbędnej do optymalizacji procesu. Obserwacja przebudowy to waż-
ny krok, który został podjęty w celu zrozumienia sytuacji początkowej na badanej linii produkcyjnej. 
Rysunek 1 to szkic przezbrajanej maszyny.

Podczas obserwacji do operatorów przebudowy przydzielone zostały zespoły ekspertów. Do ich za-
dań należało sporządzenie diagramu Spaghetti, oznaczenie na diagramie ile razy operator podchodził 
do kluczowych punktów przezbrojenia – magazynu form, warsztatu, działu kontroli jakości bądź po-
koju kierownika produkcji, zapisywanie wszystkich czynności i mierzenie czasu ich wykonania. Do-
datkowo operatorzy otrzymali krokomierze. W badaniu uczestniczyło dwóch operatorów. Wytypo-
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wani zostali również eksperci, do zadań których, należała obserwacja marnotrawstwa oraz wszelkich 
zagrożeń związanych z BHP. Na rysunku 2 zostały przedstawione diagramy Spaghett i wykonane dla 
pierwszego i drugiego operatora.

Rysunek 1. Szkic przezbrajanej maszyny  
Figure 1. Sketch of machine changeover

Źródło: Dane pozyskane z badanego przedsiębiorstwa   

Rysunek 2. Diagram Spaghetti   
Figure 2. Diagram Spaghetti   

Źródło: Dane pozyskane z badanego przedsiębiorstwa   

Analiza wniosków z obserwacji i przeprowadzenie burzy mózgów

Szczegółowa analiza różnych działań, ich defragmentacja i określenie możliwości poprawy została prze-
prowadzona w trzecim kroku procesu. Pierwszym środkiem zastosowanym w celu rozwiązania pro-
blemu długich czasów przezbrajania była zmiana wewnętrznej procedury działania. Przeanalizowane 
zostały ścieżki, którymi podążali operatorzy, zmodyfi kowano kolejność wykonywania zadań i przekla-
syfi kowano je na czynności zewnętrzne.

Przy pomocy metody burzy mózgów wyodrębniono aż 43 akcje, które należy poprawić w katego-
riach BHP, kompletowania narzędzi, współpracy, kolejności wykonywania zadań i strat. Na podsta-
wie wszystkich zebranych czynności dokonano ich podziału na wewnętrzne i zewnętrzne. Czynniki 
zewnętrzne to czynności, w których czasie wykonywania maszyna może pozostać wyłączona. Zalicza 
się do nich między innymi przygotowanie narzędzi. Czynniki wewnętrzne są to natomiast te, które 
można wykonywać tylko i wyłącznie w trakcie całkowitego odłączenia maszyny od zasilania. Podzia-
łu czynności na wewnętrzne i zewnętrzne wykonuje się po obserwacji i zebraniu dokumentacji. Istot-
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ne stają się działania, które pozwolą na zamianę czynników wewnętrznych na zewnętrzne np. zmiana 
technologii, przeprojektowanie maszyny itd. 

Przygotowanie ulepszonej procedury, przypisanie zadań do pracowników, 
optymalizacja

Kolejnym krokiem było przygotowanie nowej procedury standardu dla przedsiębiorstwa. Krok ten 
polegał na analizie działań wykonywanych przez każdego operatora z osobna. Przemodelowanie pro-
cesu odbywało się w małej grupie, a następnie łączono procesy za pomocą osi czasu. Warsztaty zakoń-
czyły się ustaleniem nowego, ustandaryzowanego procesu, który został wpisany w autorski program 
przedsiębiorstwa, w czytelnym dla wszystkich formacie. Rysunek 3 przedstawia efekty warsztatów 
SMED i burzy mózgów w zakresie analizy działań operatorów i niezbędnych zmian w procesie. 

Rysunek 3. Analiza obserwacji działań operatorów 
Figure 3. Analysis of observations of operators’ activities

Źródło: Dokumentacja pozyskana z badanego przedsiębiorstwa 

Pierwszym elementem standardu było wprowadzenie listy zadań, za pomocą której operatorzy mogli 
optymalnie przygotować się do wykonania przebudowy. Powstała po to, aby operatorzy mogli odzna-
czyć wszystkie potrzebne do przebudowy elementy i podczas przezbrojenia nie przemieszczali się po 
nie do innych stanowisk. Jest to przykład czynności wewnętrznej, która została zamieniona na czynność 
zewnętrzną. Jak wynika z danych przedstawionych na wykresie Spaghett i, operatorzy wielokrotnie pod-
czas przezbrojenia podchodzili do kluczowych punktów przezbrojenia. Na rysunku 4 znajduje się zdję-
cie listy zadań stworzonej podczas warsztatów oraz gotowy wózek narzędziowy operatora ze wszelkimi 
niezbędnymi do przezbrojenia elementami. Podczas przebudowy operatorzy marnowali czas, szukając 
narzędzi, które nie były w miejscu, w którym powinny się znajdować. Oprócz tego całkowicie zmienio-
no lokalizację niektórych narzędzi. Zamknięcie ich w półkach lub szufl adach i wyszukiwanie podczas 
przebudowy generowało marnotrawstwo czasu i energii uruchomionych maszyn. Ułożenie narzędzi 
na specjalnym wózku, choć wydaje się być czynnością bardzo prozaiczną, pomogło usprawnić proces. 
Przed wprowadzeniem nowego standardu operatorzy wyciągali narzędzia z szufl ad, w których często 
panował nieporządek.

Na rysunku 5 przedstawione zostało oprzyrządowanie, które jest zmieniane podczas przebudowy. 
Zostało ono przygotowane i przywiezione pod maszynę przed przystąpieniem do przezbrojenia. Jest 
to kolejny przykład czynności wewnętrznej (przed wprowadzeniem standardu forma była przewożo-
na z magazynu podczas trwającej przebudowy), przekształconej na zewnętrzną.

W tworzeniu procedury uczestniczył dział planowania, dział przebudów, dział kontroli jakości i dział 
produkcji. Ostatnią korzyścią z wprowadzenia standardu było ustalenie zasad przepływu informacji 
pomiędzy tymi działami. Dział planowania został zobligowany do wcześniejszego ustalania harmono-
gramów przezbrojenia, tak aby operatorzy mogli przygotować się do wykonania czynności. Ustalono 
również zakres odpowiedzialności pracowników uczestniczących w przebudowie.
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Rysunek 4. Lista zadań i wózek z narzędziami   
Figure 4. Task list and tool cart

Źródło: Dokumentacja pozyskana z badanego przedsiębiorstwa 

Rysunek 5. Oprzyrządowanie wymieniane podczas przebudowy     
Figure 5. Tooling replaced during rebuild

Źródło: Dokumentacja pozyskana z badanego przedsiębiorstwa 

Efekty

Na rysunku 6 został grafi cznie przedstawiony rozwój czasu przebudowy. Pierwszy słupek obrazuje 
czas przed wprowadzeniem nowego standardu, natomiast drugi to stan po wykonaniu warsztatów 
i wprowadzeniu standardu. „Przebudowa mechaniczna” wskazuje na czynności, które wykonywane 
są podczas wyłączenia maszyny i związane są bezpośrednio z jej technicznym przebudowaniem. Start 
maszyny obejmuje wpisywanie ustawień, nagrzewanie maszyny i kontrolę jakości. Po wprowadzeniu 
założeń metody SMED czas przebudowy skrócił się o godzinę. Wydłużony został czas kroku „start 
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maszyny”. Było to działanie zaplanowane, ponieważ przed wprowadzeniem standardu operatorzy 
kończyli przebudowę już na maszynie (wpisując odpowiedni kod do maszyny), nie mając zaakcep-
towanych uprzednio przez dział kontroli jakości preform. Powodowało to fałszowanie czasu przebu-
dowy. Podczas przebudowy, przed wprowadzeniem nowych standardów, pierwszy operator poko-
nywał dystans 3259 kroków, a drugi operator 2744 kroków, co dawało łącznie dystans 4 km. Przed 
utworzeniem listy narzędzi niezbędnych do przebudowy, operatorzy podchodzili do 194 miejsc, aby 
je skompletować. Wprowadzenie standardu pozwoliło na skrócenie dystansu pokonywanego przez 
mechaników o 30%.

Rysunek 6. Rozwój czasu przezbrojenia
Figure 6. Changeover time development

Źródło: Dokumentacja pozyskana z badanego przedsiębiorstwa

Czas przebudowy po wprowadzeniu standardu trwa o godzinę krócej. Poprzez prawidłową or-
ganizację pracy maszyny nie były włączone w trybie podtrzymania, w związku z czym oszczędność 
na kosztach energii dla jednego, analizowanego zakładu, wyniosła 30 tysięcy euro w skali roku. Dzięki 
akceptacji preform przez dział kontroli jakości już na etapie startu maszyny udało się zredukować od-
pad wynikający z produkcji wadliwych preform o 15%.

WNIOSKI I DYSKUSJA

W celu usprawnienia procesu przebudowy maszyn dokonano kilka istotnych zmian wdrożeniowych 
oraz ustalono nowy wewnętrzny standard. Przede wszystkim starano się utrzymać porządek na stano-
wisku pracy, zebrać wszystkie niezbędne sprzęty do przebudowy przed przystąpieniem do niej czy też 
prawidłowo oznakować miejsca, w których znajdowały się konkretne narzędzia. Ruchy pracowników 
zostały przeanalizowane, a kolejno zmienione, tak aby zaprzestać generowania zbędnych czynności. Zo-
stały utworzone listy zadań do wykonania, które zostały umieszczone w widocznym miejscy na hali 
produkcyjnej. Starano się przekształcić jak najwięcej czynności wewnętrznych na czynności zewnętrzne. 
Cały proces wdrażania nowego standardu odbywał się z pełnym udziałem pracowników, przez co uda-
ło się uzyskać odpowiedzi i wypracować rozwiązania na pytania postawione podczas rozpoczęcia 
warsztatów SMED. Zwiększono efektywność przezbrojenia, pracownicy sami mogli zauważyć, jak moż-
na wykorzystać dostępne zasoby w najbardziej efektywny sposób oraz zostali zachęceni do utrzymania 
trwałości wprowadzonego standardu poprzez wgląd do jego pozytywnych rezultatów. Uczestnictwo 
w warsztatach pozwoliło pracownikom na pełne zrozumienie pojęcia nieefektywnych procesów i ich 
negatywnego oddziaływania na wzrost i rozwój przedsiębiorstwa.
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Tabela 1. Podsumowanie efektów

Przed Po Zmiana

Czas całkowity 245 minut 183 minuty 25%

Dystans 4 km 2.8 km 30%

Redukcja odpadu o 15%

Oszczędność energii 30 tysięcy euro/rok (analizowany oddział przedsiębiorstwa)

Usprawnienie przepływu informacji pomiędzy działami

Źródło: Opracowanie własne

W tabeli 1 dokonano podsumowania korzyści wynikających z wprowadzenia metody SMED do pro-
cesu przebudowy w analizowanym przedsiębiorstwie. Celem usprawnienia była eliminacja marnotraw-
stwa poprzez wypracowanie standardu przezbrojenia zgodnego z założeniami metody SMED, a na-
stępnie wdrożenie go i dokonanie redukcji kosztów energii elektrycznej oraz zoptymalizowanie czasu 
produkcyjnego. Można więc stwierdzić, że cele usprawnienia zostały osiągnięte. Wykonane badanie 
pozwoliło również na potwierdzenie H1: Wprowadzenie SMED do przedsiębiorstwa pozwala na redukcję mar-
notrawstwa, ograniczenie zużycia energii oraz na maksymalizację produkcji.

Wdrożony standard powinien podlegać nieustannej kontroli, gdyż przed jego wprowadzeniem, na sku-
tek niewłaściwego przepływu informacji, w przedsiębiorstwie nie można było jasno przewidzieć, kiedy 
będą narzucone przezbrojenia maszyn wskutek zmian w harmonogramie, które wprowadzały różnego 
rodzaju opóźnienia lub zamian kolejności produkcji, które wynikały z hierarchiczności realizowanych 
zamówień. Komunikacja z pracownikami liniowymi była niezwykle istotną determinantą wdrożenia 
standardu, gdyż poczuli się oni zaangażowani od samego początku w projekt, a docenienie ich opinii 
i poczucie, że sami mogą decydować, w jakich warunkach pracować będą, spowodowało, że czuli się 
oni wyróżnieni. Z uwagi na aktualność problemu i konieczność wypracowania nowoczesnych metod 
zarządzania, pozwalających na obniżenie kosztów i przy tym zachowanie jakości, filozofia Lean i meto-
dy oraz narzędzia z nią związane stanowią duży potencjał naukowy i publikacyjny. Tradycyjne modele 
zarządzania, chociaż łatwe do wprowadzenia i często wystarczające dla małych przedsiębiorstwa, nie 
zawsze spełnią swoje założenia i nie zaspokoją oczekiwań właścicieli i interesariuszy dużych przedsię-
biorstw produkcyjnych. W sytuacji gwałtownych zmian w otoczeniu, kryzysów, wzrostu konkurencji 
i oczekiwań klientów, zarządzanie z wprowadzeniem filozofii Lean stanowi atrakcyjną alternatywę dla 
tradycyjnego modelu zarządzania.
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