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na Politechnice w Wedel – obejmie w tym
roku liczbê 600 osób. Realizuj¹ oni na
programie „Basic MTM“ dziesiêciodnio-
wy kurs podstaw MTM jako miêdzynaro-
dowego jêzyka procesów i koñcz¹ go
œwiadectwem MTM-1 oraz UAS. W³aœnie
zwi¹zek wartoœci wp³ywowych oraz cza-
su w elementach MTM-1 wykazuje
potencja³ organizacyjny i stymuluje stu-
dentów do systematycznego rozpoznawa-
nia tych potencja³ów oraz do unikania
marnotrawstwa w procesach.  

W momencie wejœcia w rzeczywistoœæ
zawodow¹ mówi¹ wtedy ju¿ jêzykiem,
reprezentuj¹cym na ca³ym œwiecie efek-
tywne i wydajne procesy: MTM!

Nasi eksperci Milton (Milton Fried-
man) oraz Henry (Henry Ford) s¹ dziœ
szczególnie mili dla siebie, poniewa¿
in¿ynier Henry w obliczu œwiatowego
kryzysu finansowego okazuje ekonomiœ-
cie Miltonowi szczególne zrozumienie.

Obaj, ju¿ od po³owy 2005 r., s¹
oczywiœcie dumni z uœwiadamiania na
temat zwi¹zku miêdzy produktywnoœci¹,
iloœci¹ pieniêdzy oraz rozwojem gospo-
darczym. W szczególnoœci starali siê
widzieæ w pieni¹dzu œrodek do celu real-

biorstwie, budowy maszyn, elektrotechni-
ki oraz techniki mikrosystemów, ale tak¿e
kursy magisterskie na kierunku zarz¹dza-
nie procesami. Co by³o zatem bli¿sze ni¿
terminologia procesów MTM pod has³em
I Wetzlarskiego Dnia Produktywnoœci –
zapoznanie klasy œredniej z koncepcjami,
twierdzi prof. dr Dieter Lorenz – jeden z
dyrektorów tamtejszego Centrum Studiów
Podwójnych oraz wspó³organizator w
Wetzlar – który ju¿ od lat anga¿uje siê na
rzecz MTM w efektywne i sprawne plano-
wanie oraz organizacjê biurowych miejsc
pracy. 

Liczba uczestników na w³asnych impre-
zach w Heilbronn i Stuttgarcie nawet lekko
wzros³a, dziêki czemu ³¹czna suma zainte-
resowanych uczestników wszystkich imprez
osi¹gnê³a prawie 1000, jeszcze lepiej
spe³niaj¹c zadanie statutowe – rozpows-
zechnianie MTM jako standardu dla opty-
malizacji procesów ekonomicznych.

Rok 2008 - wiêcej ni¿ 700 studen-
tów z sukcesem na Basic MTM

Kszta³cenie studentów – w roku
2003 rozpoczynaliœmy z 10 studentami

Drodzy Czytelnicy, 
Niemieckie Stowarzyszenie MTM w
mijaj¹cym roku zorganizowa³ wraz
partnerskimi Katedrami M³odzie¿owej
Koncepcji MTM poza tradycyjnymi
imprezami jak Konferencja dla
U¿ytkowników (w kwietniu w Heil-
bronn) oraz Plenum Federalne (w
paŸdzierniku w Stuttgarcie) szereg
konferencji specjalistycznych b¹dŸ te¿
sympozjów. Tematy tych spotkañ by³y
znacz¹co poszerzone i siêga³y od
kszta³towania produktu (myœlenie
zgodne z produkcj¹, rozwijaæ i dzia³aæ
w lutym na Uniwersytecie w Kassel –
prof. dr Klein) poprzez Kszta³towanie
nowoczesnych systemów produkcyj-
nych (Industrial Engineering miêdzy
Taylorem a Toyot¹ w czerwcu na Poli-
technice w Dortmundzie – prof. dr
Deuse oraz I Brunszwickie Sympozjum
nt. Ca³oœciowych Systemów Produkcji
we wrzeœniu na tamtejszej Politechni-
ce – prof. dr Dombrowski) a¿ do zasto-
sowania MTM w logistyce (Wykorzysta-
nie potencja³u produktywnoœci w logisty-
ce koniec paŸdziernika na Politechnice
w Monachium – prof. dr Günthner).

Konferencje specjalistyczne 
na uczelniach wy¿szych 

i uniwersytetach 

Nie mo¿na równie¿ pomin¹æ przy
tym tak¿e II Sympozjum Analitycznego
Planowania Zapotrzebowania na Personel
w Magdeburgu (Katedra Przedsiêbiorczoœci
i Organizacji na Uniwersytecie im. Otto
von Guericke – prof. dr Spengler) pod
has³em „Zwiêkszanie produktywnoœci
oraz Lean Administration“, kierowane
specjalnie do u¿ytkowników MTM poza
sfer¹ produkcji czêœci i monta¿u. 

Przy projekcie „Studium Plus“ w
Wetzlar pierwszy raz, jako partnera mie-
liœmy te¿ politechnikê. Politechnika Gießen-
Friedberg w programie „Studium Plus“
oferuje podwójne kursy akademickie dla
in¿ynierów ekonomii, nauki o przedsiê-

Fragment z tygodnia 
finansowego z dnia
20.01.2005

Fala zwolnieñ w Londynie i Nowym Jorku
Deutsche Bank wysy³a zwolnienia

W Niemczech bank chce do koñca przysz³ego roku zlikwidowaæ per saldo 1.920
stanowisk i tym samym obni¿yæ liczbê pracowników do równych 25.400. 

Ciêcia kosztów s³u¿¹ celowi szefa banku Josefa Ackermanna, a mianowicie
osi¹gniêcie wreszcie w 2005 roku w³asnego zysku kapita³owego przed opodat-
kowaniem w wysokoœci 25%. Instytucji tej z 20% by³o jeszcze do tego daleko. 

Szczegó³y dotycz¹ce planów oszczêdnoœciowych najwiêkszy bank Niemiec
chce podaæ na pocz¹tku lutego. Ostatnio jednak bank poinformowa³, ¿e w czwar-
tym kwartale bêdzie w stanie ponieœæ koszty restrukturyzacyjne w iloœci okr¹g³ych
600 mln, g³ównie ze wzglêdu na odprawy.  Pomimo tego bank spodziewa siê wyni-
ku dodatniego.
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realnej“. Ale podoba mi siê – ten termin
móg³by pochodziæ ode mnie. Odpowied-
nikiem tego by³aby „gospodarka niereal-
na“ lub gospodarka finansowa, pasuje,
czy¿ nie? Ciarki mnie przechodzi³y na ple-
cach, kiedy w moim banku poprosi³em o
kredyt na œrodki obrotowe i przedstawio-
no mi ró¿ne „produkty finansowe“. Przez

lata odbywa³ siê postêpuj¹cy odwrót od
rzeczywistoœci. Kto zanosi swoje pieni¹dze
do banku, z regu³y chce, aby bank poprzez
stosowne po¿yczki – np. klasie œredniej
jako kredyt na œrodki obrotowe – przecho-
wa³ je, a w najlepszym wypadku lekko
rozmno¿y³. Ale nie chce nimi – pod kie-
rownictwem swojego „opiekuna banko-
wego“ – spekulowaæ. To ostatnie jednak
przebi³o siê jako nowoczesny „banking“. 

rozwojowi produktywnoœci w gospodarce
narodowej. 

Milton: Do tego potrzeba tylko
dwóch rzeczy: pieca, do spalenia nadmi-
aru pieniêdzy oraz prasy, do drukowania
potrzebnych pieniêdzy. Piec Stany ju¿
nastawi³y, a prasê obs³uguj¹ europejscy
ministrowie finansów, przygotowuj¹c

„pakiety ratunkowe“. Tak sobie w³aœnie,
wy in¿ynierowie, wyobra¿acie gospodarkê
finansami, czy¿ nie?

Gospodarka
realna i nierealna

Henry: Ale to nie ja parê tygodni
temu zacz¹³em mówiæ o „gospodarce

nego rozwoju gospodarczego. Bo prze-
cie¿ bez rolnika, m³ynarza i piekarza nie
da siê wymieniæ nawet bu³ki za
pieni¹dze i zjeœæ. Tu w Niemczech
mo¿emy byæ jednak spokojni: dziêki
mistrzowi m³ynarskiemu jako ministro-
wi od gospodarki realna gospodarka
pozostaje na celowniku!

Zas³ona pieniêdzy

Henry: Spodziewa³bym siê kiedykol-
wiek, Miltonie, ¿e mroczne przepowied-
nie naszego redaktora dialogów – jak np.
jego metafora o „zas³onie pieniêdzy“, któ-
ra jakoby przes³oni³a nam widok na rzec-
zywistoœæ gospodarki narodowej (wydanie
4/05) – tak szybko sta³a siê bolesn¹ rzec-
zywistoœci¹? 

Milton: Jesteœ taki ugodowy i nie
zaczynasz od razu od obwiniania?
Musia³bym siê siê bardzo myliæ, gdybyœ
ty nie obwinia³ nas ekonomistów i
specjalistów od gospodarki narodowej
za kryzys. W koñcu to wy producenci
samochodów na ca³ym œwiecie cierpicie
obecnie na odwrót klientów, którzy
swoje pieni¹dze albo wol¹ zatrzymaæ,
albo je ju¿ stracili  w ryzykownych trans-
akcjach bankowych. 

Henry: No có¿, nie chcia³em oczy-
wiœcie wywarzaæ otwartych drzwi. Jednak
zaskoczy³ mnie fakt, ¿e prezes ifo Hans-
Werner Sinn swoim porównaniem – naz-
wijmy to zgodnie „nieszczêœliwym“ –
naskoczy³ na mened¿erów, nie wskazuj¹c
na nieudolnoœæ swoj¹ i swojego cechu. 
Co roku od 1969 rozdawane s¹ tam
nagrody za opracowania ekonomiczne
ocieraj¹ce siê niemal o nagrodê Nobla, na
co Alfred Nobel z pewnoœci¹ nieraz prze-
wróci³ siê w grobie.  Z czymœ takim nig-
dy nie chcia³ mieæ do czynienia i nie mia³.
Dopiero Fundacja Szwedzkiego Banku
Rz¹dowego umo¿liwi³a zauwa¿enie was-
zego cechu. Wynik? Z wyj¹tkiem twojej
nagrody w roku 1976 – nic ponad nowe
teorie gier, które wszystkie razem nie
tknê³y bia³ych plam nauki o gospodarce
narodowej.  W szczególnoœci tê, jak na tle
ekspotencjalnego charakteru krzywej
oprocentowania, ¿e iloœæ pieni¹dza mo¿e
byæ tak sterowana, aby dotrzymywa³a kroku

Ci¹g dalszy:

Do wydania 4/08

Information
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Milton: Ale to os-
tatnie to by³ na prawdê
ciê¿ki argument: Ban-
kowi chciwcy z pro-

wincji chcieli dorównaæ
prymusowi. Ci z nie-
mieckich Wolnych
Republik byli szczegól-
nie zaciêci. Finansuj¹c
studia fitness i makija¿u
w Saksonii i Bawarii nie
da siê przecie¿ uzyskaæ
rentownoœci w wysokoœ-
ci 31% (!!). Zatem siêg-
niêto po po¿yczko wo-
jenne u Wuja Sama. Ale
nie jako ryzykowny nie-
wielki dodatek do port-
folio, ale jako punkt
ciê¿koœci. Co w ogóle
robi¹ prowincjonalni
bankierzy z ³amanym
angielskim w Stanach?
Czy nie powinni siê rac-
zej troszczyæ o finanso-
wanie swojego œredniej
klasy przemys³u wk³ada-
mi oszczêdnoœciowymi
mieszkañców Wolnej
Republiki? 

Henry: Tego typu
opinie z Twoich ust –
póŸno co prawda, ale jed-
nak! 

Jeœli chcesz siê wiêcej dowiedzieæ na
temat Miltona i Henry'ego oraz poczytaæ
ich poprzednie dysputy, kliknij na
www.dmtm.com. 

Do nastêpnego wydania pozostaje z
uprzejmymi uk³onami z Hamburga 

Wasz 

zi³ do tego, ¿e Ackermann w USA w 2007
r. w miliardach podpisywa³ dalsze
„po¿yczki wojenne“ a z tego tylko w I/08
musia³ dokonaæ sprostowania wartoœci w
wysokoœci 2,7 mld. i w sumie w kryzysie
rynków finansowych straci³ szacunkowo
oko³o 7,3 miliarda euro. 

Milton: Ale dlaczego nie policzysz mu
na plus, ¿e pomimo tego Deutsche Bank
zaliczy³ wynik przed opodatkowaniem w
wysokoœci ponad 8 mld. euro, w roku
2008 przymierza siê do podobnego wyni-
ku? A na tych tzw. „subprimes“ w USA
nie by³o napisane przecie¿ „po¿yczki
wojenne“. 

Henry: Ale, bo ka¿dy psychoterapeu-
ta powie Ci, ¿e graczowi, kiedy opuszcza
kasyno, nawet w przypadku wygranej nie
wolno publicznie gratulowaæ. Ze wzglêdu
na niego i reakcji na innych. 

Milton: I tu trafiamy na niemieckiego
prymusa bran¿owego, Josefa Ackermanna.
Co przygaduj¹ Niemcy ich najefektyw-
niejszemu bankowcowi. W 2005 roku
by³ nim Buhmann, poniewa¿ pomimo
wysokich zysków zwolni³ prawie 2.000
pracowników. Teraz przygaduj¹ mu, 
¿eby siê zawstydzi³, braæ pieni¹dze od
podatnik ów na oczyszczenie w³asnych
b³êdnych decyzji. I myl¹ siê w obu przy-
padkach, tak w pierwszym jak i w dru-
gim.

Deutsche Bank – 
przypadek grzesznika

Henry: Pod prêgierz z nim, ale z inne-
go powodu. 

Jestem z Tob¹, jeœli za¿¹dasz, ¿eby
bank nie by³ spó³k¹ zatrudniaj¹c¹. Wol-
no mu generowaæ zyski a mimo to musi
zwalniaæ ludzi, jeœli procesy ekono-
miczne, niezbêdne dla realizacji wyma-
gañ klientów, s¹ inne lub szczuplejsze.
Czyni to w interesie swoich klientów a
tak¿e w interesie spo³eczeñstwa, które,
jeœli zdrowe i dobrze zorganizowane,
mo¿e tych by³ych pracowników banku na
innych stanowiskach sensownie zaan-
ga¿owaæ i zrobi to. Jestem tak¿e z Tob¹,
jeœli jakiœ mened¿er bankowy traktuje
jako wyraz swojej godnoœci zawodowej,
³atanie dziur, spowodowanych jego
w³asnymi spekulacjami, nie pieniêdzmi
podatników. 

Milton: Dlaczego zatem chcesz go
potem stawiaæ pod prêgierzem i wysta-
wiaæ go na atak prasy, która ¿eruje na
z³oœci opinii publicznej i leci na nak³adzie?
To jednak nie powinien byæ nasz styl. Dla-
tego te¿ przyszliœmy z pomoc¹ panu
Zumwinkelowi, który co prawda by³
grzesznikiem, ale wystylizowany na pre-
zentacjê i na prototyp „bogatego grzesz-
nika podatkowego“ od strony zaintereso-
wanej. 

Henry: Nie, nie – ja nie chcê staraæ
siê o wzglêdy prasy. Mój zarzut dotyczy
punktu, za który prasa go chwali³a. On 
w roku 2006nie tylko osi¹gn¹³ swoje cele,
ale nawet je przekroczy³. Aczkolwiek
skutki by³y fatalne. Wypracowywany
wzrost w Ameryce Pó³nocnej doprowad-

Fragment raportu
finansowego
Deutsche Bank za rok 2006

Koncern Deutsche Bank 
Cele osi¹gniête

Deutsche Bank w roku 2006 przekroczy³ wyz-
naczone przez siebie cele. Rentownoœæ kapita³u
w³sanego przed opodatkowaniem zgodnie z nasz¹
definicj¹ wartoœci celowych wynosi³a w roku 2006
31% wyraŸnie ponad wypracowewan¹ wieloletnia
przeciêtn¹ 25%. Tak¿e wynik na akcje, który wzrós³
o dwie trzecie, znajdowa³ siê daleko w górnym
obszarze planowanego dwucyfrowego tempa wzro-
stu. Te radosne wyniki by³y mo¿liwe tylko dlatego,
poniewa¿ uda³o nam siê dziêki wspó³pracy ró¿nych
dzia³ów i regionów wypracowaæ zmniejszenie kosz-
tów i zwiêkszenie zysków. Jednoczeœnie s³u¿y to
interesom naszych klientów. Za pomoc¹ tej strategii
chcemy tak¿e w przysz³oœci utrzymywaæ wartoœæ dla
naszych akcjonariuszy.

Nasza osobowoœæ
Jesteœmy wiod¹cym w skali œwiatowej bankiem

inwestycyjnym o silnym i efektywnym sektorze
klientów prywatnych jak te¿ innych sektorów finan-
sowych wzajemnie siê wzmacniaj¹cych. Wiod¹c w
Niemczech i Europie rozwijamy siê mocno w Ame-
ryce Pó³nocnej, Azji i na innych rynkach wzrostu.

Information



6

Sprawy personalne

W jednostce organizacyjnej „optyma-
lizacja produkcji“ w zak³adzie w Dessau
DB Konserwacja Pojazdów Sp. z o.o.
jestem odpowiedzialny za w³aœciwe zasto-
sowanie metod procesu racjonalizacji
zak³adu (WVP), wraz z wynikaj¹cym z
tego ustalaniem i przetwarzaniem czasu.
Po maturze i ukoñczeniu edukacji wy¿szej
na kierunku elektromonter, wykonywaniu
czynnoœci jako pracownik fachowy oraz
po odbyciu s³u¿by wojskowej, ukoñczy³em
studia wy¿sze magisterskie na kierunku
elektrotechniki. Po pewnym okresie pracy
w dziale konstrukcji oraz przygotowywa-
nia elementów maszyn, zdoby³em w latach

1994–1996 kwalifikacjê jako organizator
KVP. Mój pierwszy kontakt z MTM odby³
siê przez DB Regio AG w roku 1999 przy
dokonywaniu oceny planów pracy, zawie-
raj¹cych sk³adniki procesów MTM. Od
roku 2000 odbywa³em sukcesywnie szko-
lenia Stowarzyszenia MTM na instrukto-
ra MTM. Od roku 2005 jestem odpowied-
zialny za ca³oœciowe szkolenie oraz zasto-
sowanie metod gospodarki pracy we
wszystkich 12 zak³adach DB Konserwacja
Pojazdów Sp. z o.o. W tej funkcji d¹¿ê do
poszerzania obszarów zastosowania syste-
mów elementów procesu MTM. Poprzez
mo¿liwoœci oraz pozytywne wyniki zasto-

sowania MTM-EK, logistyki i kontroli
wzrokowej na produkcji doszliœmy do
stwierdzenia, ¿e produkcja mo¿e na tyle
tylko dobrze dzia³aæ, na ile dzia³ admi-
nistracji stworzy niezbêdne optymalne
warunki ramowe. To doprowadzi³o do
zastosowania programu MTM-Office.
Dodatkowo ukoñczy³em jeszcze szkolenie
na organizatora MTM. W pierwszym
projekcie p. n. „Zwiêkszenie wydajnoœci w
dziale administracyjnym“, który pro-
wadzi³em jako kierownik projektu, obok
analizy i oceny zadañ administracyjnych
dotychczas stosowane metody zosta³y zak-
westionowane oraz zoptymalizowane

MTM Fellow

Henry Röder

Od roku 1996 jestem odpowiedzialny
na terenie ca³ej Republiki Federalnej
za prowadzenie seminariów dotycz¹-
cych MTM dla zwi¹zku zawodowego
IG Metall oraz za opiekê nad zwi¹za-
nymi z MTM projektami wstêpnymi
oraz stosownymi regulacjami pracow-
niczo-p³acowymi. Od tego momentu
wspó³praca z Niemieckim Stowarzys-
zeniem MTM zaczê³a siê systematycz-
nie intensyfikowaæ, a ja regularnie bio-
rê udzia³ w w organizowanych w
ca³ym kraju imprezach, raz jako osoba
prowadz¹ca odczyt, innym razem jako
zainteresowany s³uchacz.

Po zdaniu matury w 1969 roku we
Freiburgu oraz odbyciu s³u¿by wojskowej
zatrudni³em siê w firmie John Deere 
w Mannheimie jako pracownik na mon-
ta¿u. Poniewa¿ ju¿ po pó³ roku zosta³em
wybrany do przedstawicielstwa m³od-
zie¿y, a wkrótce potem do kierownictwa
organu powierniczego zwi¹zków zawo-
dowych, zrezygnowa³em z planów pod-
jêcia studiów. W kolejnych latach do-
chodzi³y nastêpne funkcje w zwi¹zkach
zawodowych na poziomie lokalnym i
regionalnym. Od 1979 roku dzia³a³em
ju¿ w radzie zak³adowej w obszarze
gospodarki czasem, wynagrodzenie za
pracê, organizacja pracy oraz elektro-
niczne przetwarzanie danych.  Przedtem
ukoñczy³em ju¿ wszystkie oferowane

przez IG Metall seminaria dotycz¹ce
tych tematów.

Od roku 1995 w dziale taryf
zarz¹du IG Metall

Po zakoñczeniu wspó³pracy w pro-
jektach zarz¹du IG Metall w celu kwali-
fikacji pracowników rad zak³adowych w
kierunku nowych koncepcji produkcyj-
nych, przenios³em siê w roku 1993 do
kierownictwa zarz¹du IG Metall do
Frankfurtu, a dok³adnie do dzia³u auto-
matyki, technologii i humanizacji pracy.
W roku 1995 przeszed³em do dzia³u taryf
przy zarz¹dzie IG Metall, otrzymuj¹c
nowe zadania w dziedzinach organizacja
pracy i techniki, gospodarki pracy, wyna-

grodzenia za pracê i dokszta³canie zawo-
dowe. 

Od roku 2002 jestem cz³onkiem
rady nadzorczej Federalnego Zwi¹zku
REFA jako przedstawiciel DGB. Po
zawarciu umów taryfowych ERA dla
obszaru przemys³u metalowego i elek-
trycznego, w które by³em aktywnie
w³¹czony, zaanga¿owa³em siê obecnie w
szereg projektów zak³adowych. Chodzi w
nich g³ównie o dzia³y tematów jak

reaktywowanie gospodarki czasem
na bazie MTM
po³¹czenia nowych metod wyna-
grodzenia za pracê na podstawie
ERA i nadrzêdnie
Implementacja ca³oœciowych syste-
mów produkcyjnych

MTM Fellow

Konrad Siegel

Konrad Siegel (z lewej), IG-Metall i dr Bernd Müller, Bosch Rexroth, przewodnicz¹cy zarz¹du MTM
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Aktualnoœci

poprzez u¿ycie nowych mo¿liwoœci tech-
nicznych. Raport na ten temat zamieœci-
liœmy w MTMaktuell (wydanie 3/2007).

Zastosowanie MTM zwiêksza
zainteresowanie wœród 

zarz¹dów kolei

W celu analizy procesów oraz admi-
nistrowania danych wykorzystujemy
modu³y informatyczne firmy ORTIM,
gdzie jestem odpowiedzialny za ich zgod-
ne zastosowanie oraz strategiczny rozwój
mo¿liwoœci zastosowania. Nasze dzia-
³ania przy stosowaniu MTM, w szczegól-
noœci w obszarze administracyjnym, 
zwiêkszaj¹ u naszych zarz¹dów zaintere-
sowanie; œledz¹ one uwa¿nie mo¿liwoœ-
ci zastosowania systematyki MTM, przy
których moim zdaniem nie ma granic

naturalnych. W wolnym czasie organizu-
jê z moj¹ ¿on¹ Martin¹ na naszym tande-
mie dalekie wycieczki rowerowe, przy

czym czêsto korzystamy z bardzo dob-
rych po³¹czeñ kolejowych.

TiCon®-spotkanie 
administratorów 2009

Kolejne spotkanie administratorów
TiCon® odbêdzie siê 26 marca 2009 w
DreŸnie. Spotkanie ma s³u¿yæ fachowej
wymianie doœwiadczeñ pomiêdzy opiekuna-
mi naszych klientów – u¿ytkowników syste-
mu oraz pracownikami Centrum Oprogra-
mowania. G³ównym punktem programu

bêd¹ sprawozdania z doœwiadczeñ u¿ytkow-
ników, w szczególnoœci dotycz¹ce u¿ytkowa-
nia TiCon® 3 w zastosowaniu krajowym i
miêdzynarodowym, rozwi¹zaniach interfej-
sowych oraz modu³u TiCon® Takt. W uzu-
pe³nieniu oferujemy informacje dotycz¹ce
aktualnych nowoœci technicznych oraz pla-
nowanego rozwoju w zakresie oprogramo-

wania dla Organizacji MTM. Pierwsze kon-
takty mog¹ zostaæ nawi¹zane ju¿ podczas
tradycyjnego programu przedwieczorne-
go. Stosowne zaproszenia otrzymacie
Pañstwo w najbli¿szych dniach. Liczymy
na Pañstwa aktywny udzia³, na, jak zwykle,
owocn¹ dyskusjê, du¿o nowych, kreatyw-
nych impulsów dla dalszego rozwoju
TiCon®.

TiCon®3.05

Aktualna unowoczeœniona wersja TiCon®3
jest dostêpna ju¿ od lipca 2008 i bêdzie roz-
sy³ana do wszystkich klientów wraz z aktu-
aln¹ umow¹ serwisow¹. Celem rozwoju by³y
nowe funkcje jak uwzglêdnienie równolegle
przebiegaj¹cych procesów w strukturze
analitycznej oraz eksporcie i imporcie ana-
liz MTM-1. Wraz z wersj¹ 3.05 na rynku
pojawi³ siê modu³ TiCon® FS (struktura kon-
tynuacyjna) s³u¿¹ca do graficznego modelo-
wania procesów – MTMaktuell o prak-
tycznym zastosowaniu tego modu³u poin-

formuje w jednym z kolejnych numerów.
Ponadto poprawiony zosta³ komfort obs³ugi
– na przyk³ad przy korzystaniu z funkcji
poszerzonego szukania.

Publiczne szkolenia TiCon® 2009

W marcu i wrzeœniu przysz³ego roku
Centrum Oprogramowania MTM oferuje
publiczne szkolenia z programu TiCon® Base
oraz modu³ów jak te¿ 3 dniowy kurs z pro-
gramu MTMergonomics®. Dalsze infor-
macje uzyskacie Pañstwo na stronie interne-
towej www.dmtm.com/produkte/ausbil-
dung. Dodatkowo stale istnieje mo¿liwoœæ
indywidualnych szkoleñ typu inhouse w
Pañstwa przedsiêbiorstwie. Dalsze infor-
macje dotycz¹ce spotkania administrato-
rów, nowej wersji TiCon®, oferty szkole-
niowej lub ogólnych informacji
dotycz¹cych oprogramowania MTM
mo¿na zamówiæ wysy³aj¹c maila na adres
info@dmtmsoftware.com.

Nowoœci z Centrum Oprogramowania
Heike Claußnitzer, dyrektor Support, Centrum Oprogramowania MTM

Henry Röder (z lewej), DB Fahrzeuginstandhaltung GmbH i dr Hans Fischer, prezes Stowarzyszenia MTM,
podczas wrêczania Z³otej Honorowej Szpilki
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Szkolenie na praktyka MTM dla
wszystkich specjalistów od

zarz¹dzania czasem

Jako wstêp do nowego zarz¹dzania
czasem – dotychczas pracowano z syste-
mem REFA oraz szacowaniem czasu –

nego Toyoty (TPS) oraz  MTM. W tym
celu stworzono in¿ynieriê przemys³ow¹,
która obok zarz¹dzania czasem obejmu-
je grupê Wertstrom. Du¿¹ rolê w kon-
sekwencji reorganizacji produkcji
zapewnia bezpoœrednie podporz¹dko-
wanie jej kierownictwu zak³adu.

„CORAZ LEPIEJ“ – w przypadku
Miele wystarcz¹ dwa s³owa, aby wyc-
zerpuj¹co opisaæ filozofiê przedsiê-
biorstwa, obejmuj¹c¹ wszystkie jego
dzia³y. Wysoka ocena produktów u
pañ i panów domu jak te¿ u pro-
fesjonalistów w zakresie czyszczenia
i pielêgnacji, marka Miele zawdziêc-
za tym niemal przys³owiowym atrybu-
tom jak ¿ywotnoœæ, niezawodnoœæ
oraz bezpieczeñstwo. Ju¿ w roku
1899 Carl Miele i Reinhard Zinkann
za³o¿yli fabrykê wirówek Miele i
Cie. w Gütersloh. Od tego czasu pro-
dukowano produkty wysokiej jakoœ-
ci w takich dziedzinach jak rolnict-
wo, produkcja rowerów, motocykli a
nawet samochodów. Dzisiaj Miele
posiada pe³ny asortyment w zakresie
urz¹dzeñ AGD oraz techniki prania,
jak te¿ automaty do czyszczenia i
dezynfekcji.

W zak³adzie w Lehrte, po³o¿onym
na wschód od Hanoweru, zatrudnionych
jest ok. 450 pracowników. Na po-
wierzchni 44.000 m2 konstruowane i
wytwarzane s¹ nie tylko wirnikowe pral-
ki automatyczne, suszarki automatycz-
ne, ale równie¿ magle nieckowe dla firm
i magle domowe.

W roku 2006 w zak³adzie w Lehr-
te rozpoczêto restrukturyzacjê pro-
dukcji na zasadach systemu produkcyj-

Miele – CORAZ LEPIEJ

Zak³ad w Lehrte stworzy³ symbiozê
systemów Wertstrom i MTM
Thomas Heinze, Dyrektor In¿ynierii Przemys³owej przy Miele Professional w Lehrte

Rysunek 1: Struktura danych - Miele
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Poprzez obserwacjê na dotychczaso-
wym miejscu pracy wraz z zespo³em
MTM i Wertstrom oraz pracownikami
zapisywane s¹ odstêpstwa i identyfikowa-
na rozrzutnoœæ. 

Na podstawie tych obserwacji popra-
wione zostaje stanowisko pracy i podda-
wane ponownej obserwacji, ponownym
poprawkom itd. Ta powtarzaj¹ca siê pro-
cedura umo¿liwia stworzenie stanowiska
pracy o niskim stopniu rozrzutnoœci przy
jednoczeœnie wysokim stopniu akceptacji
u pracowników. Dziêki wskazówkom
organizacyjnym MTM mo¿na by³o zgod-

nie z has³em „prawid³owo od pocz¹tku“
zminimalizowaæ iloœæ powtórek. 

Zanim zmontowane zostanie z profi-
li aluminiowych docelowe stanowisko mon-
ta¿u, ca³kiem nowe stanowiska pracy
zostaj¹ zbudowane najpierw jako stano-
wiska prowizoryczne z drewna i kartonu
(„Mock-up“), a nastêpnie testowane i opty-
malizowane wed³ug tego samego wzorca.

Dodatkowo wykorzystano potencja³
dziêki automatyzacji typu low-cost. Do tego
celu w warsztacie szkoleniowym zamonto-
wano czêœciowo zautomatyzowane urz¹dze-
nie do wstêpnego monta¿u kaloryferów
oraz maszynê do ciêcia przewodów. 

tyczne know-how. Liniê monta¿ow¹
przekszta³cono w formê litery U ze zin-
tegrowanym monta¿em wstêpnym i zao-
patrzeniem w czêœci przez supermarket
systemu Line-Runner. Pralka transportowa-
na jest na podstawie toczonej od stano-
wiska do stanowiska, a nastêpnie sprawd-
zana i pakowana. Podnoœniki i wahacze
wspomagaj¹ce do elementów ciê¿kich znaj-
duj¹ siê na odpowiednich miejscach.
Wybrany model linii U posiada idealne
warunki do elastycznego taktu pracy na
linii.  Za pomoc¹ programu  TiCon®3 uzy-
skano taktowanie na 5 do 7 pracowników

na linii. Dziêki temu mo¿na reagowaæ na
wahania w zapotrzebowaniu. Aby zapew-
niæ wystarczaj¹cy stopieñ æwiczenia, pomi-
mo du¿ej iloœci wariantów i czasu pracy
wynosz¹cego ponad 2 godziny na urz¹dze-
nie, nie nale¿y schodziæ poni¿ej 5 taktów. 

Wybór praktycznego 
punktu wyjœcia w organizacji pracy

W procesie organizacji pracy pier-
wszeñstwo przed wariantem czysto pla-
nistycznym oddano praktycznemu punk-
towi wyjœcia: 

wszyscy specjaliœci od zarz¹dzania czasem
przeszli szkolenie w zakresie praktyki 
w zastosowaniu MTM. W kolejnych tygod-
niach po kierownictwem Heinza Heindla
z Niemieckiej Spó³ki MTM sporz¹dzono
analizê stanu istniej¹cego na linii
monta¿owej suszarek. Jego celem by³o:

przeæwiczenie analizy za pomoc¹
MTM
rozbudowa w³asnej struktury
danych dla zak³adu w Lehrte
przetestowanie programu TiCon®

(wersja 3)
przeprowadzenie analizy potencja³u
dla linii suszarek oraz wdro¿enie
Quick-Wins do programu linii pro-
dukcyjnej.

Wykazany potencja³ oraz poprawiona
przejrzystoœæ czynników zwiêkszaj¹cych
koszty zosta³a potwierdzona przez zak³ad
w Lehrte poprzez wybór MTM.  Tradycyj-
ne obawy przed restrukturyzacj¹ oraz ana-
liz¹ miejsc pracy przez pryzmat zarz¹dza-
nia czasem za pomoc¹ MTM zosta³y
znacz¹co zredukowane dziêki intensywne-
mu uœwiadamianiu pracowników w œcis³ej
wspó³pracy z rad¹ zak³adow¹.

DKodowanie danych zosta³o zapisa-
ne w dwunastu cyfrach i jest ono specy-
ficzne dla zak³adu w Lehrte. Thomas
Heinze, dyrektor In¿ynierii Przemys³owej,
ceni¹ przy tym wieloletnie doœwiadczenie
doradców MTM jako szczególnie wartoœ-
ciowe, poniewa¿ usuwanie b³êdów w
kodowaniu wi¹¿e siê z du¿ym nak³adem
pracy. W tym celu zastosowano oprogra-
mowanie TiCon®3 i odpowiednio poin-
struowano planistów.

Kompletne przemodelowanie 
linii monta¿owej

Nastêpuj¹ce po tym kompletne prze-
modelowanie linii monta¿owej pralek auto-
matycznych serii PW o pojemnoœci bêbna
od 10 do 20 kg za pomoc¹ MTM i TPS
pos³u¿y³o jako projekt pilota¿owy i szkole-
niowy. Pod opiek¹ i doradztwem nie-
mieckiej Spó³ki MTM oraz firmy Festool-
Engineering szybko opanowano konieczny
proces i natychmiast zastosowano jako mul-
tiplikator. Na sta³e zaostrzono nadzór nad
organizacj¹ systemu pracy oraz unikanie
rozrzutnoœci, dziêki czemu uzyskano prak-

Rys. 2: Thomas Heinze (z lewej) i Michael Krimpmann z produktem premiowym przy nowej linii monta¿owej 
w kszta³cie litery U

Aktualnoœci
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Przygotowanie best-point
(najlepszych punktów)

Zrealizowany proces przedstawia siê
nastêpuj¹co:

Wszystkie stanowiska pracy zosta³y tak
rozlokowane, ¿e wiêkszoœæ czêœci znajduje
siê w obszarze odstêpu UAS 1 lub 2 (usta-
wienie best-point – najlepszy punkt).
Roz³o¿enie czêœci wymaga niewielkich
po³¹czeñ i krótkich cykli zaopatrzenia, 
dziêki czemu materia³ dostarczany jest na
miejsce pracy, zapewniaj¹c zaopatrzenie
czêsto tylko na jedn¹ godzinê. Stanowiska
pracy wyposa¿one s¹ w zsuwnie, dziêki cze-
mu zaopatrzenie w czêœci mo¿e nastêpowaæ
od ty³u i mo¿liwe jest oddzielenie monta¿u
od logistyki. Dostawa logistyczna nie
zak³óca czynnoœci wykonywanych przez pra-
cownika na monta¿u. Line-Runner (kurier
liniowy) obchodzi co pó³ godziny stano-
wiska pracy, zbiera do wózka zaopatrzenio-
wego puste pojemniki na kartki oraz kart-
ki zwrotne z ty³u zsuwni. W „supermarke-
cie“ pojemniki zostaj¹ nape³nione, sprawd-
zone i odprawione na wózku z pozosta³ym
materia³em. „Supermarket“ znajduje siê bez-
poœrednio obok linii produkcyjnej i równie¿
jest obs³ugiwany w systemie obiegów kartko-
wych – albo z wiêkszego magazynu czêœci,
albo bezpoœrednio z w³asnej linii monta-
¿owej. Zaopatrzenie realizowane przez
dostawców zewnêtrznych bezpoœrednio do
„supermarketu“ odbywa siê na bie¿¹co.
Obecnie nastêpuje zamiana na czêœci C. 

Dla w¹skiej produkcji obok stanowisk
pracy na monta¿u wa¿ne s¹ w szczegól-

noœci niewielkie zapasy. Mo¿na je uzyskaæ
dziêki procesom synchronicznym. Za pro-
cesy niesynchroniczne odpowiedzialne jest
z regu³y wielokrotne u¿ycie urz¹dzeñ, a w
konsekwencji czas przygotowawczy –
podobnie jak w zak³adzie Miele w Lehrte,
gdzie wytwarzanie czêœci odbywa siê na
t³ocznikach NC, kantownikach i giêtarkach,
prasach przemys³owych i w³asnych lakier-
niach proszkowych.

Skuteczne skrócenie czasu
przygotowania z MTM

Kolejnym etapem szkolenia w zakresie
restrukturyzacji w Lehrte jest wykonywane
na specjalnych warsztatach skrócenie cza-
su przygotowania. Skrócone czasy przygo-
towania s¹ natychmiast „inwestowane“ w
redukcjê licznoœci partii, tzn. czas potrzeb-
ny do przygotowania pozostaje w sumie
niezmienny, jednak wzrasta elastycznoœæ
przy malej¹cych zapasach. 

Tak¿e tu MTM udzieli³ wsparcia, doko-
nuj¹c analizy procesów przygotowania. Na
podstawie tej analizy ustalono s³abe punk-
ty systemu, w których nale¿y dokonaæ
korekt oraz udzielono wskazówek jako
punktów wsparcia przy ich realizacji. 

Stanowisko kierownika produkcji
Michaela Krimpmanna wobec

MTM i Lean Production:

„Wzrastaj¹ca presja wynikaj¹ca z kosz-
tów, du¿a ró¿norodnoœæ przy niskiej licz-
noœci partii oraz krótkie cykle ¿ywotnoœci
produktu sprawiaj¹, ¿e coraz wa¿niejsze
staj¹ siê wymagania wobec szybkiej i mniej
kosztownej restrukturyzacji oraz dopaso-
waniu urz¹dzeñ produkcyjnych. Nie-
zale¿nie od tego musz¹ one jednak spe³niaæ
nastêpuj¹ce podstawowe warunki: 

wysoka produktywnoœæ przy mini-
mum marnotrawstwa (np. odleg³oœci
dojœcia i chwytu)
elastyczne taktowanie dla krótko-
trwa³ego dopasowania iloœci
ergonomiczne warunki pracy
wsparcie naszych najwy¿szych wyma-
gañ jakoœciowych przez ustalenie

optymalnej metody pracy z MTM
oraz implementacja systemem 
Poka-Yoke.

Zastosowanie wstêpnego planowania jako-
œci (QFD, FMEA, Poka-Yoke) oraz metod
MTM (ProKon) w procesie konstrukcyjnym
zapewnia nam zgodne z wymaganiami
jakoœciowymi oraz produkcyjnymi kszta³to-
wanie podzespo³ów i produktów. 

Za pomoc¹ zasad systemu Lean oraz
Wertstrom kszta³tujemy i organizujemy w
ca³oœci system pracy, jak te¿ jego otoczenie.
Ta ocena potencja³u odbywa siê ju¿ na eta-
pie organizacji za pomoc¹ MTM.“

Wynik:
MTM sprawnie zaliczy³ okres próbny

w firmie Miele w Lehrte. Ale to nie ko-
niec, poniewa¿ zasady systemu produkcji
Toyoty doskonale ³¹cz¹ siê z MTM: kom-
petencja stylizacji systemu Wertstrom
oraz wiedza nt. metod MTM tworz¹ sym-
biozê, która na dobre przekona³a wszyst-
kich uczestników eksperymentu – zarów-
no w kierownictwie, jak te¿ na poziomie
pracowników zak³adu. 

Miele – forever better:
Lehrte factory creates a
symbiosis between 
value stream and MTM  
Forever better – at 

Miele two words are all that is needed to
fully describe a company philosophy en-
compassing every division of the busi-
ness. The high degree of respect their
products enjoy among housewives and
husbands as well as among professionals
in cleaning and maintenance fields can
be directly attributed to the nearly prover-
bial Miele qualities of longevity, depen-
dability and safety.  In 1899 Carl Miele
and Reinhard Zinkann founded the
centrifuge factory Miele und Cie. in
Gütersloh. Since then they've produced
quality products in the areas of far-
ming, bicycles, motorcycles and even
cars. Today Miele is a full-liner of
household appliances as well as a pro-
vider of laundry system technology and 
cleaning and disinfection machines. 

Ci¹g dalszy:

Zak³ad w Lehrte tworzy symbiozê systemów
Wertstrom i MTM

Aktualnoœci

Rys. 3: Stanowisko monta¿u 
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Za³o¿one w drugiej po³owie lat 40
ubieg³ego wieku przedsiêbiorstwo dr
Fritza Faulhabera seniora wraz z trze-
ma siedzibami g³ównymi w Niemczech,
USA i w Szwajcarii, jak te¿ ró¿nymi
spó³kami udzia³owymi oraz przedsta-
wicielstwami handlowymi oferuje naj-
wiêksz¹ skonsolidowan¹ paletê pro-
duktów w dziedzinie technologii syste-
mów miniaturowych i mikronapêdów.
Paleta produktów firmy FAULHABER
obejmuje zarówno komutowane silni-
ki ze szlachetnego metalu i grafitu, jak
te¿ bezszczotkowe silniki DC z opaten-
towan¹ bezrdzeniow¹ zwojnic¹ z wol-
nonoœnym uzwojeniem skoœnym, jak
te¿ silniki skokowe, cichobie¿ne i
piezoelektryczne oraz najmniejsze na
œwiecie mikronapêdy DC. Przeznaczo-
ne do nich przek³adnie zêbate czo³owe
i planetarne, optyczne i magnetyczne
nadajniki impulsów, ja te¿ sterowniki
uzupe³niaj¹ tê ofertê. Systemy napê-
dów „Made by FAULHABER“ znaj-
duj¹ zastosowanie m. in. W technice
medycznej i laboratoryjnej, w roboty-
ce, optyce, technice bezpieczeñstwa i
komunikacyjnej, w technologii lotnic-
zej i kosmicznej oraz w budowie
modeli. W jaki sposób MTM wspiera
firmê FAULHABER œwiadczy treœæ
poni¿szego raportu.  

W niemieckiej siedzibie firmy 
w Schönaich k. Stuttgartu ponad 650
wysoko wykwalifikowanych pracowników
projektuje i wytwarza w nieprzerwanie
nowe produkty i procesy. 

Ju¿ w roku 1987 metoda MTM
zosta³a wprowadzona w postaci procedu-

ry podstawowej. Dziêki temu przeanalizo-
wano szereg operacji roboczych. 

W po³owie lat 90tych nast¹pi³ dy-
namiczny wzrost, przede wszystkim 
w obszarze rozwi¹zañ specjalnych dla
klienta oraz kompleksowych systemów
napêdowych. W po³¹czeniu ze
zmian¹ ofert od czysto
katalogowych do
kompleksowych,
wyspecyfi-
kowa-

nych wobec wymagañ klientów systemy
napêdowe. Zmiany te doprowadzi³y do
tego, ¿e przestrzeganie zadanego czasu
nie zawsze mog³o nad¹¿yæ za rosn¹cym 
w zawrotnym tempie rozwojem produk-
tów i procesów.

Ju¿ tylko 20% produktów 
bazuje na rozwi¹zaniach 

standardowych

Dzisiaj ju¿ tylko 20% produktów bazu-
je na rozwi¹zaniach standardowych z kata-
logu. Dalsze 35% bazuje na standardach

zmodyfikowanych, a 45% pochodzi 
z rozwi¹zañ nastawionych na specyfi-
kê klienta. Ponad 16.000 aktywnych
wariantów produkcyjnych o przekro-
ju silnika od 1,9 do 44 mm s¹ produ-

kowane w siedzibie w Schönaich w iloœ-
ciach od 1 do ponad 2.000.000.

Tutaj monta¿ nastêpuje zarówno na
rêcznych stanowiskach pracy i liniach mon-
ta¿owych, jak te¿ na czêœciowo lub ca³kowi-
cie zautomatyzowanych liniach produkcyj-
nych, dopasowanych zawsze do specyfiki

FAULHABER – We create motion

MTM w œwiecie 
najmniejszych napêdów
Markus Bessey i Jochen Klemm, planowanie produkcji, 
dr Fritz Faulhaber Sp. z o.o. & Co. KG, Schönaich

Rysunek 1:
Napêd zorientowany

na pojedynczego 
klienta dla urz¹dzenia 

mierz¹cego poziom cukru we krwi
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Ci¹g dalszy:

MTM w œwiecie najmniejszych napêdów
uproszczaj¹ce ww czynnoœci.

Przy sporz¹dzaniu karty danych ok-
reœlono konwencje, jak ta, ¿e przy wszystkich
przypadkach spajania modu³ów „pobierania
i lokalizowania“ niezale¿nie od faktycznie ist-
niej¹cych warunków symetrii lub trudnego
stosowania stale analizowany jest element
GNV. Dziêki temu ocena spójnoœci w
poszczególnych przypadkach bêdzie dla
u¿ytkownika mocno uproszczona, gdy¿ dla
niego wa¿na bêdzie tylko klasa dopasowania.

W praktyce oznacza to, ¿e modu³y
mog¹ zostaæ albo nieco powiêkszone, albo
nieco pomniejszone, w sumie jednak – przy
prostym i wydajnym zastosowaniu – mog¹
wykazaæ „prawid³owy czas“, a wiêc s¹
wystarczaj¹co dok³adne. 

Uszczelnienie odbywa siê podobnie jak
w systemie modu³ów UAS. Przyk³adowo na
karcie danych znajduje siê „pobieranie i
lokalizowanie“, nastawione jednak na spe-
cyfikê zak³adu FAULHABER. W ten sposób
³¹czy siê dok³adnoœæ analizy danych standar-
dowych z prêdkoœci¹ analizowania systemu
UAS. Nastêpnie w sposób wzorcowy opi-
sano specyficzne dla profilu firmy procesy
kluczowe jak „klejenie“ czy „lutowanie“,
przeanalizowano je w systemie SD okreœlo-
no jako modu³.

Modu³y karty danych wykazuj¹ podc-
zas analizy operacji roboczych wiele zalet:

uproszczone stosowanie komplet-
nych modu³ów
mniej i prostsze decyzje dla
u¿ytkownika
analizy s¹ krótsze i przez to bard-
ziej przejrzyste
standaryzacja wewn¹trz przedsiê-
biorstwa
kombinowalnoœæ danych standardo-
wych pozwala na bezproblemowe
analizowanie (równie¿ tych
przypadków, które nie zosta³y

no siê na stworzenie specyficznej dla firmy
karty danych na bazie Danych Standardo-
wych (SD). 

Ustalenie operacji i procesów roboc-
zych reprezentatywnych dla zak³adu FAUL-
HABER, przeznaczonych do naniesienia
na kartê danych dokonano na przyk³adzie
napêdu, znajduj¹cego siê w produkcji
seryjnej, nastawionej na specyficzne wyma-
gania klienta, jak te¿ napêdu standardowe-
go w fazie rozwojowej. 

Karty danych w zak³adzie 
FAULHABER osobno dla czynnoœci

monta¿owych, a osobno 
dla operacji przygotowania

Wspólnie z in¿ynierami projektantami
Spó³ki MTM ustalono 12cyfrow¹ strukturê
kodowania do jednoznacznej identyfikacji,
a nastêpnie przeanalizowano badane ope-
racje robocze. W efekcie, powsta³y dwie kar-
ty danych zak³adu FAULHABER, jedna dla

czynnoœci monta¿owych, druga dla przygo-
towania produkcji, obejmuj¹ce w sumie
ponad 350 modu³ów, przy czym w operac-
ji tej dokonano uszczelnienia oraz w³¹czono
do procesu ustalone wczeœniej, uzgodnienia

produktu, uwzglêdniaj¹c charakterystykê
oraz ró¿norodnoœæ wariantów. W szczegól-
noœci w obszarze monta¿u rêcznego stawia-
ne s¹ najwy¿sze wymagania w stosunku do
motorycznych umiejêtnoœci pracowników
przy wykonywaniu czynnoœci precyzyjnych,
st¹d te¿ znaleŸæ tu mo¿na niemal wy³¹cznie
pracowników p³ci ¿eñskiej. 

Ze wzglêdu na rozwój przedsiêbiorst-
wa w zawrotnym tempie analizy MTM przez
jakiœ czas nie by³y priorytetowe. Ten stan jed-
nak nie móg³ trwaæ d³ugo, dlatego te¿ dzia³
planowania produkcji otrzyma³ nowe zada-
nie: najszybciej jak to tylko mo¿liwe przea-
nalizowaæ z pomoc¹ MTM wszystkie czasy
zadane dla ponad 2.000 operacji roboczych.

By³o to zadanie na lata pracy, które dla
MTM-1 wymaga³o du¿ego nak³adu czasu oraz
du¿ej precyzji. 

MTM nadawa³o siê œwietnie ze wzglêdu
na pozytywne doœwiadczenia oraz istotny czyn-
nik, jakim by³o wynagrodzenie. Do wyjaœnie-
nia pozosta³a „tylko“ kwestia systemu modu-
³ów pasuj¹cych do typu procesu, dlatego te¿

si³¹ rzeczy na celowniku analityków znalaz³y
siê „szybsze“ systemy modu³ów Danych Stan-
dardowych (SD) oraz Uniwersalny System
Analityczny (UAS). 

Jesieni¹ 2006 roku zastosowano projekt,
którego celem by³o stworzenie modu³ów, spe-
cyficznych dla firmy FAULHABER, wykor-
zystanych nastêpnie przy ustalaniu czynnoœci
monta¿u i przygotowania produkcji oraz
wizualizacji tych modu³ów na kartach danych.
Wszystkie te czynnoœci trzeba by³o nastêpnie
udokumentowaæ. 

Zespó³ projektowy sk³ada³ siê z pracow-
ników Spó³ki MTM, dzia³u planowania pro-
dukcji oraz rady zak³adowej. Poniewa¿ system
MTM-1 okaza³ siê w przypadku zak³adu
FAULHABER zbyt pracoch³onny, zdecydowa-

Mieœci siê na brzuœcu palca: najmniejszy napêd firmy FAULHABER

Rysunek 3: karta danych FAULHABER

Aktualnoœci
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Wynik: Obok wydajnego stosowania
karty danych specyficznych dla firmy FAUL-
HABER do przeprowadzenia analizy, oce-
ny i kszta³towania stanowisk pracy oraz
systemów produkcji w praktyce, planiœci
mog¹ w projektach rozwojowych w krótkim
czasie stworzyæ stabilne czasy planowania i
oceniæ iloœciowo alternatywy produkcyjne.
Decyzja o przejœciu na dane standardowe
oraz tworzenie w³asnych kart danych, oka-
za³o siê jako w³aœciwe i skuteczne.

Praca z modu³ami specyficznymi dla
firmy FAULHABER jest tak¿e na dobrej
drodze w restrukturyzowanej produkcji
taœmowej. Restrukturyzacja ta, realizowa-
na krok po kroku, ma doprowadziæ do
systemu one-piece-flow.“

Kierownik produkcji Hubert Renner
widzi wiêcej pozytywnych aspektów: 

„Dziêki konsekwentnemu wprowad-
zaniu i stosowaniu modu³ów specy-
ficznych dla firmy FAULHABER mo¿na
by³o o ponad po³owê zwiêkszyæ szybkoœæ
analizy. To zaœ odzwierciedla siê w wyso-
kim stopniu akceptacji u u¿ytkowników

we wszystkich fazach rozwoju produktu i
procesów. Wsparcie ze strony Niemieckiej
Spó³ki MTM zdecydowanie przyczyni³o
siê do sukcesu projektu. 

Podstawa danych dla szeregu zak-
³adowych procesów decyzyjnych (wybór
siedziby / planowanie zdolnoœci produk-
cyjnej / ustalenie stopnia automatyzacji /
zaplanowanie serii ...) zosta³a znacz¹co
ulepszona. Dziêki przejrzystej strukturze
modu³ów analizy mog¹ byæ zrozumia³e,
tak¿e dla pracowników filii na Wêgrzech
i w Rumunii.“

odkryte na karcie danych)
wyraŸnie mniejszy nak³ad pracy
przy analizach (ok. 50% mniej ni¿
przy danych standardowych)
modu³y mo¿na odnieœæ do podsta-
wowych ruchów MTM.

Temu projektowi towarzyszy³y bogate szko-
lenia. Dziêki temu przeszkolono wszystkich
pracowników dzia³u planowania produkcji,
niektórych cz³onków rady zak³adowej, a
ponadto w skróconej formie tak¿e kierow-
ników zmian oraz pracowników dzia³u
przygotowania produkcji. Równie¿ inten-
sywnie szkolono pracowników dzia³u plano-
wania produkcji w zagranicznych siedzi-
bach firmy. Szkolenia te od pocz¹tku
umo¿liwi³y zdobycie akceptacji dla karty
danych w przedsiêbiorstwie. 

Obecnie, w osobnym projekcie,
uaktualniono przedzia³y czasowe, które
poprzednio nie zosta³y ujête. Chodzi tutaj o
ponad 2.000 operacji roboczych, z których
w pierwszym etapie po analizie ABC wyse-
lekcjonowano 400, odpowiadaj¹cych 95%
procesu. 

Jednoczeœnie sukcesywnie przetran-
sponowano czêœciowo tak¿e te elementy pro-
cesu, które zosta³y zilustrowane jeszcze w
procesie podstawowym do analiz specy-
ficznych dla firmy FAULHABER. 

Przeprowadzono ponad 1.000 analiz za
pomoc¹ karty danych firmy FAULHABER 
w programie TiCon®, udokumentowano je
ilustracjami i filmami wideo, a nastêpnie
wdro¿ono do systemu ERP.

Alfons Mattes, kierownik dzia³u 
planowania produkcji, spogl¹da w
przysz³oœæ: 

„Na konferencji u¿ytkowników
MTM wolno mi by³o w³aœnie przedstawiæ
ten projekt. Osi¹gniêty obecnie stan kar-
ty danych dla firmy FAULHABER oraz
jej konsekwentne stosowanie zaowoco-
wa³o znacznym wzrostem wydajnoœci.
Tymczasem bardzo intensywnie korzysta-
my z obu kart danych podczas rozmów
z klientami, przy sporz¹dzaniu oferty i
oczywiœcie przy produkcji. Obecnie pra-
cujemy nad u³atwieniem obs³ugi tych kart
oraz nad poszerzeniem ich zastosowania
i standaryzacj¹. Dziêki naszej koncepcji
systematycznych szkoleñ mogliœmy
osi¹gn¹æ wysoki stopieñ akceptacji
zarówno na poziomie pracowników, jak
te¿ pracodawcy. 

Jochen Klemm, Markus Bessey i Alfons Matthes (od lewej) stawiaj¹ na MTM

FAULHABER – MTM in
the world of microdrives 
Founded in the late 1940s by
Dr. Fritz Faulhaber sen., today

with its three head offices in Germany,
the USA and Switzerland as well as
various affiliated companies and dealer-
ships, the company offers the largest con-
solidated range of miniature and micro-
drive system technology products cur-
rently available from a single source.

FAULHABER's range of products
stretches from precious metal and graphi-
te commutated as well as brushless DC
motors with the patented FAULHABER
skew winding to stepper, thin profile and
Piezo motors to the world's smallest DC
microdrive. Drives with balanced cylindri-
cal and planetary gearings, optical and
magnetic feedback components as well as
control electronics round off the offer. Dri-
ve systems "Made by FAULHABER" are
found in medical and laboratory technolo-
gy, robotics, optics, security and commu-
nications technology, air and space travel
or model building to name just a few. 

Rysunek 5: Mieœci siê na opuszku: 
najmniejszy na œwiecie napêd mikro-DC

Aktualnoœci
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Sposobem postawienia pytania „Pra-
wid³owo planowaæ czy systematycznie
ulepszaæ?“ tegoroczna Sympozjum
Federalne MTM w dniu 23 paŸdzier-
nika nada³a temat dziedzinie pracy, 
w której codziennie porusza siê kie-
rownik zak³adu lub fabryki. Strategicz-
na decyzja jest dla przedsiêbiorstw
zawsze powa¿nym dylematem: Stawi-
am od pocz¹tku na mo¿liwie wysoki
poziom wydajnoœci i inwestujê du¿o
czasu i si³ w wysokiej jakoœci planowa-
nie procesu, czy te¿ za pomoc¹ inten-
sywnych metod KVP troszczê siê o
roczne wysokie tempo wzrostu?
Przyk³ady best-practice (najlepszej
praktyki) i benchmarkingu z ró¿nych
bran¿ i ró¿nej wielkoœci firm
umo¿liwi³y wgl¹d w ró¿norodnoœæ
metod.  Reprezentowane by³y wybitne
przedsiêbiorstwa jak Robert Bosch,
Bosch Rexroth, Miele, Drukarki 
Berger Heid el, TRW i Jungheinrich.
Szybko sta³o siê jasne: Efektywnie zor-
ganizowany KVP na wzór Japoñczy-
ków jest nieodzowny, jednak klucz do
sukcesu tkwi w skierowanym na cel
planowaniu. 

Klucz do sukcesu 
tkwi w planowaniu

Prof. Dr. Eberhard Abele z Instytutu
zarz¹dzenia produkcji Uniwersytetu Tech-
nicznego w Darmstadt (PTW) potwierdza³

to w swoim wyk³adzie na otwarciu Sympoz-
jum. Podkreœla³ tak¿e, ¿e w wyniku coraz
krótszych cykli ¿ycia produktu i rosn¹cej nie-
pewnoœci na rynku perfekcyjne planowanie
ma swoje granice. Jakoœæ planowania i wied-
za nt. KVP musz¹ zostaæ wytrenowane, aby
móc wytrwaæ we wspó³zawodnictwie. Dla-
tego PTW utworzy³o Centrum wydajnoœci
przemys³owej (CiP). W otwartej w maju
2007 r. fabryce nauki o procesie bêd¹ szko-
leni w temacie przebiegów procesów zarów-
no studiuj¹cy, jak równie¿ kadra specja-
listyczna i kierownicza przedsiêbiorstw. 

Produkcja musi staæ 
siê atrakcyjniejsza

Abele poruszy³ dalsz¹ problematykê:
Wielu absolwentów zbiera doœwiadczenia 
w planowaniu i odchodzi potem do innych
obszarów rynku, które przynosz¹ im wiêcej
pieniêdzy, odpowiedzialnoœci i wy¿szy sta-
tus. Znaczenie IE (in¿ynierii produkcyjnej)
w przedsiêbiorstwie jest czêsto zbyt niskie.
Powiedzia³ te¿: „Musimy ponownie zainte-
resowaæ absolwentów produkcj¹, uatrakcyj-
niaj¹c pracê w Industrial Engineering
(in¿ynierii produkcyjnej).“ 

Tak¿e przy Jungheinrich Norder-
stedt Spó³ki Akcyjnej & Co. KG nast¹pi³a

Prof. dr Eberhard Abele, Instytut Zarz¹dzania
Produkcj¹ na Uniwersytecie Technicznym w Darmstadt

Sympozjum Federalne MTM 2008 w Stuttgarcie

„Prawid³owo planowaæ 
czy systematycznie ulepszaæ?“

Dr Thomas Wessinghage, Kliniken Medical Park 
(Park Medyczny Kliniki) w Bad Wiessee
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we. Ta zasada dotyczy zarówno oceny
produktywnoœci poszczególnych czynni-
ków z zasady, aby w ten sposób zapewniæ

Zmienne oddzia³ywanie 
pomiêdzy produktywnoœci¹

czynników a produktywnoœci¹
przedsiêbiorstwa

Centralnym wyró¿nikiem produktyw-
noœci wobec sukcesu przedsiêbiorstwa jest
ca³kowita produktywnoœæ (produktyw-
noœæ przedsiêbiorstwa). Zró¿nicowane
potraktowanie produktywnoœci czynni-
ków s³u¿y w szczególnoœci szerokiej
dyskusji nad opcjami handlowymi ze
wzglêdu na skutecznoœæ produktywnoœci
poszczególnych czynników wejœciowych.
Ca³oœciowe spojrzenie pod k¹tem przed-
siêbiorstwa wymaga ponadto z³o¿enia
produktywnoœci poszczególnych czynni-
ków i wyznaczenie celu ca³oœciowej pro-
duktywnoœci. Ocena ca³oœciowej produk-
tywnoœci mo¿liwa jest przez monetarne
spojrzenie na czynniki wejœciowe i wyjœcio-

podstawê dla matematycznego zwi¹zku
pomiêdzy produktywnoœci¹ czynników a
produktywnoœci¹ ca³oœciow¹.

Systematyczne zarz¹dzanie produktywnoœci¹ 

Wyzwanie dla ca³ego
przedsiêbiorstwa 
Ci¹g dalszy z numeru MTMaktuell 3/08
Dr. Andreas Dikow, Prezes IPM produktiv-consult Sp. z o.o., Rostock

w tym wzglêdzie zmiana paradygmatów.
Markus Lippert powiedzia³: „Przygoto-
wanie pracy i logistyka sta³y siê w miêd-
zyczasie dla nas tymi dwiema g³ównymi
kompetencjami, które umo¿liwiaj¹ efek-
tywne kszta³towanie produkcji. Planiœci
musz¹ dyskutowaæ aktywnie z pracowni-
kami i innymi dzia³ami. Odpowiednio
wzros³y profile wymagañ.“ Apel do prze-
mys³u o dowartoœciowanie IE (in¿ynierii
produkcyjnej) przewija³ siê w ci¹gu
ca³ego dnia. 

Osobistoœci

Na zebraniu cz³onkowskim na nowe-
go przewodnicz¹cego zarz¹du Niemieckie-
go Stowarzyszenia MTM wybrano 
dr Bernda Müllera z Bosch Rexroth.
Powiedzia³ on: „Punktem ciê¿koœci mojej

pracy bêdzie rozpowszechnianie MTM,
ale tak¿e dalszy rozwój treœci. Du¿y
potencja³ widzê w zastosowaniu MTM w
KMU jak równie¿ w sektorze administra-
cyjnym i us³ug.“ 

Henry Röder i Konrad Siegel zostali
mianowani MTM-Fellows (patrz strona 5).
W dalszej czêœci wyró¿niono prace dyplo-
mowe Angeliki Wedel (Primondo Opera-
tions Sp. z o. o.) i Fabiana Schelera
(KOMSA S. A.) przyznaj¹c im nagrodê
MTM-Junior-Award. 

Zakoñczenie Konferencji Federalnej
MTM 2008 oraz efektywny kontrast do
wyk³adów specjalistycznych stworzy³ by³y
sportowiec wyczynowy  prof. dr Thomas
Wessinghage. Mówi³ humorystycznie,
jednak równie¿ w zadumie o „¿yciu, stre-
sie, zdrowiu“ i wezwa³ za pomoc¹ prze-
konywaj¹cych argumentów do zwiêksze-
nia ruchu na co dzieñ.

Fabian Scheler i Angelika Wedel, wyró¿nieni nagrod¹
MTM-Junior-Award 2008

Rys. 3 (zawarty w tekœcie) Centralne parametry produktywnoœci

czynnik wydajnoœci si³y roboczej

nak³ad pracy si³y roboczej 

czynnik wydajnoœci œrodków produkcji

nak³ad œrodków produkcji

czynnik wydajnoœci materia³ów produkcyjnych

nak³ad materia³ów produkcyjnych

wydajnoœæ ca³kowita (wartoœæ produkcyjna brutto)

(si³a robocza + œrodki produkcji + nak³ad materia³ów produkcyjnych)

Produktywnoœæ
si³y roboczej 

Produktywnoœæ
œrodków 
produkcji 

Produktywnoœæ
materia³ów 
produkcyjnych 

Produktywnoœæ
ca³kowita 

Aktualnoœci
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czynników mo¿e siê znacznie ró¿niæ od
przebiegu produktywnoœci innych czyn-
ników oraz przebiegu produktywnoœci
ca³kowitej. Wynika z tego, ¿e sama
obserwacja jednej czêœciowej produk-
tywnoœci nie w ka¿dym wypadku jest
wystarczaj¹ca, aby poprawiæ ca³kowit¹
produktywnoœæ. St¹d te¿ ocenê produk-
tywnoœci przedsiêbiorstwa mo¿na
zapewniæ tylko na podstawie ca³oœciowej
zasady z ukierunkowaniem na produk-

tywnoœæ ca³kowit¹ oraz równorzêdn¹
produktywnoœæ pojedynczych czynni-
ków (por. rys. 4). 

Strefy dzia³ania zmierzaj¹cego
do zapewnienia produktywnoœci

przedsiêbiorstwa

Ukierunkowany na cel rozwój pro-
duktywnoœci wymaga systematycznego
procesu, którego podstawa z formu³ami
do wyliczenia produktywnoœci ca³kowitej
i czêœciowej zosta³a podana. Czynniki,
maj¹ce wp³yw na produktywnoœæ,
mo¿na podzieliæ w niestepuj¹cy sposób: 

� czynniki wp³ywaj¹ce na wyjœcie. Te
czynniki dzia³aj¹ na ca³kowit¹ wydaj-
noœæ lub na wydajnoœæ czynników. 

� czynniki wp³ywaj¹ce na wejœcie. Te
czynniki dzia³aj¹ na zaanga¿owanie
si³y roboczej, œrodków produkcji i
materia³ów do produkcji oraz na ich
oddzia³ywanie na produktywnoœæ.  

� czynniki wp³ywaj¹ce na through-put
(proces przejœciowy). Odnosz¹ siê
one do czynników dyspozytywnych
(kierownictwo, planowanie, organi-
zacja, kontrola) i posiadaj¹ znacze-
nie licznika i mianownika. 

Ka¿dy z tych czynników wp³ywaj¹cych na
produktywnoœæ dysponuje, w zale¿noœci od
indywidualnego przedsiêbiorstwa ró¿ne
rodzaje oddzia³ywania podnosz¹cego roz-
wój produktywnoœci. Z tego powodu kon-
ieczna jest zró¿nicowana ocena poziomu
produktywnoœci, systematyzowanie czynni-
ków wp³ywaj¹cych na produktywnoœæ i oce-
na ich dzia³ania podnosz¹cego rozwój pro-
duktywnoœci. Dopiero na tej podstawie
mo¿na systematycznie wykazaæ, za pomoc¹
których stref dzia³ania (por. rys. 5) mo¿na
œwiadomie usprawniæ produktywnoœæ
ca³kowit¹. Dla ka¿dej strefy dzia³ania
mo¿na wykazaæ zale¿ne od metod zasady
wzrostu produktywnoœci, z których czêœæ
nale¿y do MTM i REFA. Mo¿na jednak te¿
wykazaæ, ¿e zasady wzrostu produktywno-
œci dotycz¹ zarówno zbyt, rozwój, biuro
konstrukcyjne, zakup, jak te¿ produkcjê,
zapewnienie produktywnoœci przedsiê-
biorstwa staje siê wyzwaniem i zadaniem
dla wszystkich jego dzia³ów.

Rys. 5  Strefy dzia³ania usprawniaj¹ce produktywnoœæ ca³kowit¹ 

W wyniku zastosowania opisanych
podstaw do uzyskania ca³kowitej pro-
duktywnoœci oraz produktywnoœci poje-
dynczych czynników wynikaj¹ zdefinio-
wane na rys. 3 cztery g³ówne parametry
produktywnoœci, s³u¿¹ce ocenie produk-
tywnoœci przedsiêbiorstwa. Z doœwiadc-
zenia licznych analiz praktycznych
(ponad 100 analiz produktywnoœci w
przedsiêbiorstwach) widaæ wyraŸnie, ¿e
przebieg produktywnoœci pojedynczych

Rys. 4 Produktywnoœæ czêœciowa i ca³kowita

Ci¹g dalszy:

Wyzwanie dla ca³ego przedsiêbiorstwa

Wzrost produktywnoœci czêœciowej i ca³kowitej w przedsiêbiorstwie 

Baza: produktywnoœæ ca³kowita i czêœciowa na bazie wydajnoœci ca³kowitej i czynnika nak³adu pracy

Produktywnoœæ
pracowników

Produktywnoœæ
zak³adu

Produktywnoœæ
materia³u

Produktywnoœæ
ca³kowita

(baza danych GuV z czêœæiowym uwzglêdnieniem pozosta³ych nak³adów roboczych)
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H09  
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ria³ów  H10  
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Poda¿ i wykorzy-
stanie zdolnoœci
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roboczej  H05  

Organizacja
pracy  H06  

Zarz¹dzanie informacjami  H11

Planowanie produkcji  HF12
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Przygotowanie i realizacja
produkcji  H15

Zarz¹dzanie jakoœci¹ i
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Zarz¹dzanie logistyk¹  H17  

Produktywnoœæ wydajnoœæ ca³kowita / czynników

si³a robocza/œrodki produkcji/materia³y

Aktualnoœci
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wp³yw na logistykê w nadchodz¹cych latach
bêdzie mia³a zmiana demograficzna w
Europie oraz wzrastaj¹ca wra¿liwoœæ na
malej¹ce zasoby energii.

Wydajnoœæ dziêki orientacji 
na potrzeby klienta

Temat procesów w logistyce i ich
kszta³towania ujêli w swoich odczytach
dr Peter Kuhlang, pracownik Fraunhofer
PPL Wien, oraz Jürgen Grinninger, pre-
zes BLSG. Kuhlang motywowa³ s³uchac-
zy, aby bardziej rozwa¿ali procesy logi-
styczne, poniewa¿ „kszta³towanie proce-
sów okreœla produktywnoœæ“. Potwierd-
zi³ to Grinninger, oœwiadczaj¹c, ¿e
„dobra strona danego systemu nie jest

zale¿na od produkcji, lecz od logistyki“.
Stylizacja systemu Wertstrom daje
mo¿liwoœæ rozpoznania potencja³u ulep-
szeñ tak¿e w procesach logistycznych i
wypracowaæ rozwi¹zania. Kuhlang poka-
za³, jak mo¿na wykorzystaæ stylizacjê
systemu Wertstrom razem z narzêdziami
MTM, aby, w porównaniu z osobnym
wykorzystaniem obu zasad, polepszyæ
wynik.

Centrum Innowacji Logistycznych (liz)
Katedry Techniki Transportu,
Przep³ywu Materia³ów i Logistyki (fml)
na Uniwersytecie Technicznym w Mona-
chium, Niemieckie Stowarzyszenie
MTM oraz Logistyka Klastrów firmy
Allianz Bayern Innovativ zorganizowa³y
29 paŸdziernika sympozjum na temat
„Wykorzystaæ potencja³ produktywnoœ-
ci w logistyce“. Ponad 60 uczestników
z bran¿ przemys³owych i ekonomicz-
nych przyby³o, aby s³uchaæ intere-
suj¹cych prelekcji i dyskutowaæ o
potencjale usprawniania w zakresie
logistyki. Punktem kulminacyjnym
imprezy by³a wizyta w hali badawczej
Katedry fml, w które na ¿ywo prezent-
owane s¹ aktualne projekty badawczo-
rozwojowe.

Bran¿a logistyczna roœnie
ponadproporcjonalnie

Aktualne trendy rozwojowe w logisty-
ce omówi³ na otwarcie sympozjum w swo-
im wyk³adzie prof. dr in¿. Willibald A.
Günthner, Katedra fml Uniwersytetu Tech-
nicznego w Monachium. Logistyka jest,
mierzona w obrotach, trzeci¹ co do wiel-
koœci bran¿¹ w Niemczech. Prof. Günthner
dowodzi³ w swoim wyk³adzie, ¿e najwiêkszy

Sympozjum logistyczne na Uniwersytecie Technicznym w Monachium

Wykorzystaæ potencja³ 
produktywnoœci w logistyce
Janina Durchholz, Stefan Galka Katedra Techniki transportu bliskiego  
przeplyw materia³ów logistyka, Uniwersytet Techniczny w Monachium

gospodarz prof. dr Willibald A. Günthner
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ficznych dla danego przedsiêbiorstwa.
Na koniec dr Hans Fischer, prezes Nie-
mieckiego Stowarzyszenia MTM, uzasad-
nia³ znaczenie jednolitej In¿ynierii Prze-
mys³owej w przedsiêbiorstwie.

Z badaniami za pan brat 

Pomiêdzy wyk³adami a dyskusjami
uczestnicy, przedstawiciele przemys³u i gos-
podarki, wykorzystali okazjê, na zapoznanie
siê w hali badawczej Katedry prof. Günthner
z aktualnymi tendencjami rozwoju w nauce.
Lub te¿ zasiêgn¹æ szczegó³owych informac-
ji na wybrane tematy, jak np. „Internet tych
rzeczy“. Goœcie testowali nowe technologie
jak wirtualna rzeczywistoœæ lub pick-by-
vision, zaopatrywanie,  w którym listê zleceñ
zobaczyæ mo¿na jest po za³o¿eniu specjal-
nych okularów. Na zakoñczenie podczas
indywidualnych rozmów dr Britzke, kierow-
nik Instytutu MTM opowiada³ siê za powtór-
zeniem udanego sympozjum. Dlatego te¿
drugie Sympozjum Logistyczne odbêdzie siê
nastêpnym roku w Garching.

Systemy logistyczne
planowaæ strukturalnie 

Serwis klienta i jakoœæ logistyki przy
du¿ej wydajnoœci s¹ celem planowania
systemów logistycznych. Jednak jak
wybraæ w³aœciwy system zaopatrzeniowy i
jak dotrzeæ do sta³ych danych logistycz-
nych jako bazy dla planowania i oceny pro-
cesów? Odpowiedzi na te pytania znalaz³y
siê w wyk³adach popo³udniowych. Martin
Riederer, kierownik optymalizacji proce-
sów w Primondo Operations, przedstawi³
ten proces strukturyzacji i nadzoru logisty-
ki w koncernie dzia³aj¹cym na ca³ym œwie-
cie. Na przyk³adzie procesów w logistyce
kurierskiej Riederer wyjaœnia³, ¿e z
pomoc¹ modu³ów MTM mo¿na rozwijaæ
modu³y standardowych procesów, specy-

Pick-by-vison na ¿ywo w Hali Badawczej

11 wrzeœnia na Uniwersytecie Tech-
nicznym odby³o siê I Brunszwickie
Sympozjum GPS. Organizatorami byli
uniwersytecki Instytut Nauki o Przed-
siêbiorstwie i Badaniu Przedsiê-
biorstw, Stowarzyszenie In¿ynierów
Niemieckich oraz Niemieckie Stowar-
zyszenie MTM. Ponad 80 uczestników
prowadzi³ przez sympozjum prof. dr
in¿. Uwe Dombrowski. Celem tego
sympozjum by³o objaœnienie standar-
dów jako niezbêdnego warunku imple-
mentowania, funkcjonowania i nadzo-
ru systemów produkcyjnych w teorii i
praktyce. Po przeprowadzeniu w ostat-
nich latach na uczelni w Ambergu Wei-
den szeregu sympozjów na ten sam
komplet tematów, tematyka systemów
produkcyjnych jest kontynuowana w
Brunszwiku.

Skrócone cykle ¿ycia produktu i
innowacji, wy¿sze wymagania odnoœnie
efektywnoœci kosztów, przejrzystoœci ofer-
ty, ró¿norodnoœci wariantów i elastyczno-
œci, jak te¿ oczekiwanych przez klientów
krótszych czasów dostaw stawiaj¹ przed-
siêbiorstwom wysokie wymagania. Od
lat 90tych coraz wiêcej przedsiêbiorstw
reaguje na te wymagania, próbuj¹c wpro-
wadzaæ metody Toyoty dotycz¹ce syste-
mów produkcji (TPS). Jednak czêsto rea-
lizuje siê je tylko w czêœci dzia³ów jako
„rozwi¹zania jednostkowe“, lub po
dokonaniu zmian rezygnuje siê z komplet-
nego doradztwa. W celu podwy¿szenia
trwa³oœci dzia³añ s³u¿¹cych optymalizacji
rezygnuje siê jednak obecnie czêsto z poje-
dynczych projektów racjonalizacyjnych
na rzecz systematycznego wprowadzania
wybranych i zespolonych metod.

gospodarz prof. dr Uwe Dombrowski

I Brunszwickie Sympozjum GPS

Standardy jako warunek skutecznej
implementacji GPS

Ci¹g dalszy:

Wykorzystaæ potencja³ 
produktywnoœci w logistyce 

Aktualnoœci
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Podwójna premiera: Wraz z Dniem
Produktywnoœci 9 paŸdziernika 2008
pierwszy raz sympozjum MTM odby³o
siê na politechnice. 50 uczestników w
dobrym nastroju wype³ni³o pomieszc-
zenie w budynku StudiumPlus. Chwa-
lili sobie przede wszystkim bogat¹
paletê tematów. Impreza skupia³a kon-
cepcje dla klasy œredniej: wzrost pro-
duktywnoœci i wydajnoœci w produkcji,
logistyce i administracji. Innowacyjne
koncepcje wynagrodzeñ i organizacji
pracy biurowej przedstawiono obok
pomys³ów na skuteczne zgranie pra-
cowników i optymalizacjê procesów.

Udana symbioza miêdzy 
MTM a szko³ami wy¿szymi

Dr. Harald Danne, wiceprezes Poli-
techniki Gießen-Friedberg, w swojej
mowie powitalnej powiedzia³: „Ta Konfe-
rencja dokumentuje dobr¹ wspó³pracê
pomiêdzy MTM a nasz¹ Politechnik¹.
Temat „nauka przez ca³e ¿ycie“ ³¹czy nas
œciœle w ramach dzia³añ edukacyjnych.“
MTM wybra³o sowie w³aœciw¹ uczelniê na
tego typu sympozjum, poniewa¿ tu w ra-
mach podwójnych kursów akademickich

"Standaryzacja" jako dziedzina
organizacyjna w centrum uwagi

Tematem „Standaryzacja“ (jako dzied-
zina organizacyjna), bêd¹ca tym razem w
centrum uwagi, prof. Dombrowsky otwor-
zy³ czêœæ praktyczn¹ sympozjum, przedsta-
wiaj¹c jednoczeœnie zarys historyczny oraz
tendencje rozwojowe. W dalszej kolejnoœ-
ci eksperci od systemów produkcyjnych
oraz promotorzy prezentowali sprawozda-
nia na temat uzyskiwanych przez nich w ich
obszarach kompetencyjnych efektów i doœ-
wiadczeñ z pracy w zakresie systemów pro-
dukcyjnych w przedsiêbiorstwach takich
jak Miele, Autoliv., BMW, Festool, Brose i
VW Sachsen. Knuth Jasker ze Spó³ki

MTM opisywa³ integracjê i korzyœci z kon-
cepcji planowania MTM w systemach pro-
dukcyjnych. Jego wypowiedzi zyska³y wyra-
Ÿne potwierdzenie w odczytach niektórych
prelegentów, którzy opisywali wykorzysta-
nie MTM jako standardu procesów w syste-
mach produkcyjnych ich zak³adów pracy.
Zgodnie z ogólnie panuj¹c¹ opini¹  bez
standardów nie mo¿na ani opisaæ, ani te¿
stosowaæ systemów produkcyjnych. Wielu
prelegentów specjalistów prezentowa³o
swoje odczyty na ten temat, dyskutowa³o w

czasie przerw z uczestnikami i oferowa³o
odpowiednie produkty i us³ugi. Prof. Dom-
browsky wyra¿a zadowolenie z pierwszego
sympozjum tego typu, organizowanego w
Brunszwiku: 

Basic MTM od 5 lat jako element
programu studiów na Uniwersytecie

w Brunszwiku

„Do du¿ego sukcesu tej imprezy przyc-
zyni³y siê nie tylko pogl¹d na sytuacjê i dals-
zy rozwój GPS w Niemczech, ale te¿ roz-
mowy, inicjatywy i dyskusje pomiêdzy licz-
nymi uczestnikami na podstawie
przyk³adów z praktyki i badañ naukowych.
Organizatorzy równie¿ w przysz³ym roku
poprowadz¹ sympozjum na temat GPS.
Organizacjê sympozjum przej¹³ Instytut
Nauki o Przedsiêbiorstwie i Badaniu Przed-
siêbiorstw przy Uniwersytecie Technicznym
w Brunszwiku oraz Stowarzyszenie MTM
w Hamburgu. Obie instytucje ju¿ od piêciu
lat wspó³pracuj¹ ze sob¹, maj¹c za cel
umo¿liwienie studentom Wydzia³u Budowy
Maszyn zdobycie kwalifikacji MTM podc-
zas studiów w ramach Koncepcji MTM
Junior.

Wstêp w Dörnse, wielkiej sali staromiejskiego ratusza w Brunszwiku

I Dzieñ Produktywnoœci Wetzlar na Politechnice Gießen-Friedberg

MTM dla klasy œredniej

Miejsce obrad: dawne koszary Spilburg w Wetzlar

Aktualnoœci
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StudiumPlus odbywa siê œcis³a wspó³pra-
ca uczelni wy¿szej z miejscow¹ gospo-
dark¹ (patrz tak¿e MTMaktuell 3/2008,
str. 24/25).

Pracownicy naprzód – 
VW na czele

Dr. Michael Lacher z firmy Volkswa-
gen Coaching Sp. z o.o. w Kassel dowod-
zi³: VW przy zysku operacyjnym w wyso-
koœci równych dwóch mld. euro w 2006 r.
w skali œwiatowej dopiero na miejscu 10!
Strategiczne cele przedsiêbiorstwa: pod-
woiæ zyski, zwiêkszyæ produktywnoœæ i
wielkoœæ zbytu o 15% i staæ siê numerem
jeden przemys³u motoryzacyjnego. „To
mo¿na osi¹gn¹æ tylko z za³og¹“, mówi³
Lacher w sowim odczycie. W celu zaan-
ga¿owania pracowników w optymalizacjê
procesów produkcyjnych w VW odbywaj¹
siê regularnie warsztaty 3P. Te „3P“
oznacza „production, preparation and
process („produkcjê, przygotowanie i pro-
ces).“ Podczas warsztatów pracownicy
tworz¹ warianty produktów i plany pro-
dukcyjne 1:1 ca³kowicie z kartonu i symu-
luj¹ procesy. Powstaje przy tym niesamo-
wita dynamika pracy zespo³u. Pomys³y
tryskaj¹, a pracownicy œwietnie siê przy
tym bawi¹. Wyniki mówi¹ same za siebie.
Na przyk³adzie wytwarzanej w zak³adach
VW Kassel przek³adni osi tylnej wydajnoœæ

po przeprowadzeniu warsztatów 3P na
ka¿dej zmianie wzros³a o 67% – przy 36%
mniejszej iloœci pracowników i 76% krót-
szym czasie przep³ywu.

U Dungsa IE (In¿ynieria
przemys³owa) miesza w planie 

Christian Hagen pokaza³ w swoim
odczycie: nawet Karls Dungs GmbH &
Co. KG w Urbach, producent urz¹dzeñ
techniki zabezpieczania instalacji gazo-
wych, ma ambitne cele. Rocznie chce
osi¹gn¹æ 10% wzrostu obrotów i 3%
wzrostu produktywnoœci, jak te¿ redukc-
ja czasu przebiegów z tygodnia na poje-
dyncze dni. Droga do celu wiedzie przez
now¹ organizacjê In¿ynierii Przemys³owej
(IE). W przysz³oœci przejmie ona ca³kowit¹
odpowiedzialnoœæ za procesy tworzenia
produktu, pocz¹wszy od planowania pra-
cy, a¿ po rozwój procesów, konstrukcji i

budowê œrodków zak³adowych. Instru-
mentem ulepszenia maj¹ byæ m. in. Warsz-
taty KVP, równie¿ organizowane przez IE.
Tak¿e tu koncepcje zoptymalizowanych
planów produkcyjnych i systemów pracy
bêd¹ opracowywaæ, a nastêpnie przek-
³adaæ na symulacjê kartonow¹ wspólnie
planiœci, in¿ynierowie i pracownicy fizycz-
ni. Jako instrument oceny i jêzyk procesu
s³u¿y MTM.

MTM jako instrument wszechstronny

Wyk³ady w Wetzlar pokaza³y, ¿e MTM
jako jêzyk procesów i metoda optymalizac-
ji operacji roboczych mo¿e byæ stosowane
przy ró¿norodnych wymaganiach, na
przyk³ad:

� Ocena ³atwoœci monta¿u produktów
(Matthias Wartig, Miele & Cie.KG,
Gütersloh)

� Planowanie i optymalizacja logistyki
wewn¹trzzak³adowej (Knuth Jasker,
Niemiecka Spó³ka MTM, Hamburg)

� Ustalenie standaryzowanych czasów
zadanych i kalkulacji produktu 
(Oliver Janz, Huch Behälterbau
GmbH, Werder)

� Przejrzysty pomiar nak³adu pracy
personelu (Reinhard Marx, Bahn-
BKK, Frankfurt).

dw

Ci¹g dalszy:

MTM dla klasy œredniej

Dr Michael Lacher, Volkswagen Coaching GmbH w Kassel

Aktualnoœci
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tworzenie modu³ów czasowych dla indywi-
dualnych odbiorców oraz po³¹czenie filo-
zofii Lean Manufacturing z MTM. Rozwój
tak szerokiej oferty zwi¹zany jest bez-
poœrednio z dzia³alnoœci¹ naszej firmy,
jako cz³onka Miêdzynarodowej Grupy
MTM, w której wymiana Know-How jest
podstaw¹ sukcesu.

Dzia³alnoœæ MTM w Polsce by³a
pocz¹tkowo œciœle zwi¹zana z przemys³em
zagranicznym, szczególnie niemieckim.
By³o to wynikiem wykorzystywania metod
MTM w firmach-matkach, których wielo-
letnie doœwiadczenie ze wspó³pracy z nie-
mieckim MTM da³o podwaliny do rozwo-

Drodzy Czytelnicy.
Chcia³bym serdecznie powitaæ w pierws-
zej edycji polskiego wydania MTM-
aktuell. Debiutanckie, polskojêzyczne
wydanie naszego kwartalnika nie jest
przypadkowe, a zaszczyt redagowania
tego artyku³u zawdziêczamy, jako zespó³
MTM, w³aœnie Pañstwu. To dziêki Wam
powsta³a idea polskiej wersji tego kwar-
talnika, które bêdzie nie tylko t³umacze-
niem wersji niemieckiej, lecz jego treœæ
stanowiæ bêd¹ równie¿ informacje lokal-
ne, pod wzglêdem informacyjnym bard-
ziej dla Pañstwa interesuj¹ce.

Minê³y ju¿ cztery lata, od kiedy
MTM dzia³a oficjalnie na terenie naszego
kraju prê¿nie zdobywaj¹c uznanie w coraz
szerszym gronie osób odpowiedzialnych
za racjonalne wykorzystywanie zasobów
gospodarki. Zdobywanie nowych kontrak-
tów na wykonanie projektów wi¹¿e siê 
z przestrzeganiem zasad konkurencyjno-
œci i atrakcyjnoœci ofertowej. Wkraczaj¹c
na polski rynek, MTM oferowa³o swoim
klientom projekty oparte na podstawo-
wych technikach optymalizacyjnych, g³ów-
nie z zakresu MTM-1 oraz MTM-UAS.
Wraz z rosn¹cymi wymaganiami rynku,
obecne  projekty  zdecydowanie wykrac-
zaj¹ poza podstawowe techniki. Rezulta-
tem tego stanu rzeczy jest oferta zawie-
raj¹ca nastêpuj¹ce tematy: zarz¹dzanie
logistyk¹, zdolnoœciami manualnymi
poszczególnych pracowników fizycznych,
analiza i optymalizacja prac biurowych,

ju polskiego oddzia³u. ¯mudna i ciê¿ka
praca zwi¹zana z rozpowszechnieniem
wiedzy na temat filozofii i systemów
MTM powoli zaczê³a przynosiæ oczekiwa-
ne rezultaty. Nasze systemy zaczynaj¹ byæ
widoczne na rynku i zdobywaæ istotne
znaczenie w in¿ynierii produkcji. MTM
wraz z japoñskim Lean Manufacturing
zaczê³o byæ traktowane jako technika
typu BEST PRACTICE, o czym œwiadczyæ
mog¹ wymagania stawiane przysz³ym pra-
cownikom w czasie weryfikacji ich kompe-
tencji i umiejêtnoœci, w których menad¿e-
rowie wykorzystuj¹ to coraz czêœciej do
osi¹gania wyznaczonych celów.

W przeci¹gu czterech lat polski oddzia³
MTM rozros³a siê z poziomu trzyosobowej
spó³ki do grona czternastu konsultantów i
trenerów (stan z 30.09.2008) czêsto wspier-
anych specjalistami z Grupy MTM. Dodat-
kowo wyszkoliliœmy w tym czasie ponad
550 osób z ró¿nych metod MTM, które pra-
cuj¹ w ca³ym kraju jako in¿ynierowie
zarz¹dzaj¹cy czasem. Najnowszym etapem
prowadzenia szkoleñ jest ekspansja na
inne rynki Europy Œrodkowej i Wschodniej,
takie jak Rosja, S³owacja, gdzie prowadzi-
liœmy ju¿ szkolenie z logistyki, a w
najbli¿szym czasie organizujemy kurs z
Danych Standardowych. W najbli¿szej
przysz³oœci planowana jest dalsza ekspans-
ja w tym kierunku, m.in. na Ukrainê i kra-
je nadba³tyckie.

Równoczesne prowadzenie projek-
tów, organizowanie konferencji, spotkania

W³asne wydanie 
MTMaktuell w Polsce 
Pawe³ Herman, MTM Polska

Pawe³ Herman

Siedziba MTM Polska, Wroclaw, budynek NOT
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Œwiat

Ci¹g dalszy:

W³asne wydanie 
MTMaktuell w Polsce

stanowisk roboczych, ci¹gów technologicz-
nych, ergonomii pracy, logistyki oraz dwa
pierwsze projekty administracyjne.
Wspó³pracujemy z producentami sprzêtu
AGD, autobusów, firmami spo¿ywczymi
oraz oczywiœcie motoryzacyjnymi. Nasze
us³ugi œwiadczymy nie tylko na terenie Pols-
ki. Jako reprezentanci Miêdzynarodowej
Grupy MTM prowadzimy wspó³pracê  kon-
sultingow¹ w Niemczech (Gillette, Shell,
Airbus), Rosji (Avon, BSH), USA (Kraft,
Danone). Nasze us³ugi s¹ œwiadczone w
szerokim zakresie dzia³alnoœci, od produkc-
ji masowej i wielkoseryjnej, a¿ po zamówie-
nia jednostkowe, takie jak produkcja auto-
busów, wywrotek, maszyn górniczych i pro-
cesy spawalnicze. 

Wykonujemy tak¿e projekty na zlece-
nia wielu mniejszych firm, które znalaz³y w
naszych us³ugach skuteczne wsparcie ich
produkcji, co stanowi najwiêkszy sukces
naszej dzia³alnoœci. Oznacza to, i¿ nie tyl-
ko wielkie korporacje z wieloletnim doœwi-
adczeniem miêdzynarodowym inwestuj¹ w
rozwi¹zania outsourcingowe, lecz równie¿
ma³e, lokalne przedsiêbiorstwa produkcyj-
ne, co jest znakiem czasu i rozwoju œwia-
domoœci kadry kierowniczej oraz znakiem
jakoœci i zaufania dla naszych metod.

Nowe metody zarz¹dzania czasem by³y i
nadal s¹ stosunkowo bardzo obce i trudne
do wyobra¿enia po latach stosowania kla-
sycznych technik m.in. chronometra¿u,
jako g³ównego lub nawet jedynego narzêd-
zia do okreœlania czasoch³onnoœci pracy.
Na szczêœcie zmiany id¹ w dobrym kierun-
ku i metody MTM s¹ kojarzone z now¹
jakoœci¹ zarz¹dzania czasem.

W naszym dorobku s¹ ju¿ cztery miêd-
zynarodowe konferencje, które z roku na
rok ciesz¹ siê coraz wiêkszym powodze-
niem. Dziêki miêdzynarodowej wspó³pra-
cy w tym roku goœciliœmy przedstawiciela
koncernu Airbus z Hamburga, VW z Polko-
wic, Bakalland z Warszawy, ManStar Trucks
z Sadów, US Pharmacia z Wroc³awia,
Ronal z Jelcza-Lasowic oraz Avon z Garwo-
lina.  Nowoœci¹ dla dzia³alnoœci MTM jest
owocna wspó³praca z przemys³em kosme-
tycznym, która ju¿ od ponad roku przyno-
si wymierne korzyœci. Firma Avon Beauty
przekonana do naszych metod pracy ju¿
dwukrotnie powierzy³a nam projekty na
obszarach logistycznych, które zakoñczy³y
siê znakomitymi wynikami i szans¹ na
dalsz¹ wspó³pracê.  

Obecnie mamy w dorobku przepro-
wadzenie kilkudziesiêciu du¿ych projektów
dotycz¹cych optymalizacji pojedynczych

plenerowe wymagaj¹ poœwiêcenia coraz
wiêkszych zasobów ludzkich, co wi¹¿e siê
ze zwiêkszeniem naszej kadry, jak równie¿
poszerzaniem wachlarza niezbêdnych kwa-
lifikacji.

Na pocz¹tku naszej dzia³alnoœci w
MTM Polska zatrudnionych by³o zaledwie
kilka osób, które musia³y poradziæ sobie z
prac¹ na nowym rynku, zupe³nej niszy
bran¿owej. Ich najwiêkszym zmaganiem,
poza wykonywaniem projektów optymali-
zacyjnych, by³o tworzenie fundamentów
dla nieznanej metody, która pocz¹tkowo
budzi³a w Polce wiele w¹tpliwoœci, nawet
na najwy¿szych szczeblach kierowniczych.

Od dziesiêciu lat prowadzone s¹ w
Szwajcarii szkolenia EIE (Europejski
In¿ynier Przemys³u). Od roku 2000 w
Szkole Kadr Swissmem w Winter-
thur. W tej nowoczesnej organizacji
us³ugowej, nale¿¹cej do Stowarzysze-
nia Szwajcarskiego Przemys³u Maszyn,
Elektrycznego i Metalowego uczestni-
cy znajduj¹ wspania³e warunki do nau-
ki oraz profesjonalnie zorganizowane
zaplecze. 

Dla oœmiu absolwentów Seminarium
EIE z roku 2008 globalizacja mo¿e siê

SwissMTM: 10 lat seminariów EIE

Internacjonalizacja i globalizacja:
kl¹twa czy b³ogos³awieñstwo? 
Albert Grossenbacher EIE, bieg³y rewident

okazaæ b³ogos³awieñstwem. Wybieraj¹c 1
listopada ambitne Europejskie Studium
zapewnili sobie dobre przygotowanie do
spotkania z miêdzynarodow¹ gospodark¹
rynkow¹. 

Szwajcaria jako kraj wewn¹trz-konty-
nentalny ponadprzeciêtnie partycypuje w
rynku globalnym i eksportuje rocznie towa-
ry i us³ugi o wartoœci ok. 134 mld. euro.
Import równie¿ wynosi ok. 133 mld. euro.
Na takim rynku eksportu i importu

Od lewej: Monika Zawora – asystentka prezesa,
Natalia £awniczak-Joñska – in¿. ds. projektów
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musz¹ byæ anga¿owani dobrze
wykszta³ceni pracownicy, gdy¿ kto wie,
czy po œwiatowym kryzysie finansowym,
nie nast¹pi równie¿ globalny kryzys
gospodarczy. Pierwszymi oznakimi
recesji gospodarki œwiatowej s¹ dras-
tycznie niskie iloœci zleceñ w naszych
zak³adach produkcyjnych. Ju¿ odczuwal-
nym skutkiem tego stwierdzenia jest ost-
ro¿niejsza polityka personalna na rynku
pracy.  Personalne dopasowania s¹ w
wielu firmach nieuniknione. Jednak pra-

Docent Richard Fitzgerald z grup¹ robocz¹

cownicy o wy¿szej wartoœci na rynku
pracy s¹ poszukiwani obecnie bardziej
ni¿ kiedykolwiek. Do nich nale¿¹ rów-
nie¿ Europejscy In¿ynierowie Przemys³u.
Edukacja na kierunku specjalizacji EIE
przekazuje dok³adnie tê umiejêtnoœci i
wiedzê, które potrzebujemy na miêdzy-
narodowych rynkach w przypadku ofert
równowa¿nych. Wielokrotnie dopaso-
wane i w³aœciwe zachowanie pracownika
w kulturze klienta jest jêzyczkiem u wagi
przy podejmowaniu decyzji i dzia³a na

nasz¹ korzyœæ. Ta przewaga wobec kon-
kurencji mo¿e zapewniæ przedsiêbiorst-
wom zawarcie ponadgranicznych inter-
esów. Kulturalna specyfika kontaktów 
z klientami oraz zastosowanie miêdzyna-
rodowych metod EIE stwarzaj¹ zaufanie
w globalnym procesie interesów i popyt
na „Swiss made“ (wyprodukowano w
Szwajcarii). EIE (Europejska In¿ynieria
Przemys³owa) mo¿e wnieœæ w to warto-
œciowy wk³ad. 

SwissMTM: 
10 years of EIE Seminars:
Internationalization 
and globalization: 
"Curse or blessing?"

EIE training courses have been con-
ducted in Switzerland for ten years
now, beginning with groups of 2000 at
the Swissmem Kaderschule in Winter-
thur. Participants are discover excel-
lent learning conditions and a profes-
sional environment in this modern ser-
vice-provider organization of the Swiss
machine, electric and metal industry
association.

Absolwenci z kontrolerami Albertem Grossenbacherem (ca³kiem z lewej) i Elmarem Tiburskim (5 z lewej) 
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II Sympozjum

Analityczne planowanie 
zapotrzebowania na personel
Od 6 listopada 2008 r. Katedra Przed-
siêbiorczoœci i Organizacja Uniwersy-
tetu im. Otto-von-Guericke w Magde-
burgu oraz Instytut MTM zorganizo-
wa³y drugie Sympozjum z serii „Ana-
lityczne planowanie zapotrzebowania
na personel“. Jego celem by³a równie¿
optymalizacja procesów w obszarze
administracji i us³ug.

Ju¿ pierwsze spotkanie w roku 2007
obi³o siê pozytywnych echem. Dlatego te¿
odpowiednio dostosowano potrzeby loka-
lowe dla 60 osób z personelu specjalistycz-
nego i kierowniczego – pocz¹wszy od sali
seminarium na Uniwersytecie w Magde-
burgu, a¿ po salê obrad w Hotelu MARI-
TIM. 

Oskar Heer z firmy Daimler S.A.
„spowodowa³ eksplozjê“ poruszaj¹c 
w swoim odczycie temat „Wzrost produk-
tywnoœci a zarz¹dzanie w systemie
Lean“. Odwo³a³ siê przy tym do badañ
przeprowadzonych przez Fraunhofer IPA
i Instytut KAIZEN, wg których udzia³
marnotrawstwa w dziale administracyj-
nym wynosi ok. 30%. W ostatnich 10
latach produktywnoœæ w dzia³ach adminis-
tracyjnych, pomimo zwiêkszenia kompute-
ryzacji tych dzia³ów, pozosta³a na tym
samym poziomie. Dla firmy Daimler S.A.
by³ to wystarczaj¹cy powód do zmiany
sposobu myœlenia i wprowadzenia optyma-
lizacji. Najwa¿niejszym elementem by³y
analizy procesów w obszarze poœrednim
oraz kszta³towanie powtarzalnych proce-
sów za pomoc¹ modu³ów procesów
MTM. Dziêki tym dzia³aniom mo¿na
by³o zredukowaæ np. czas przygotowania
w obszarze „przydzielania czasowych si³
roboczych“. 

W celu optymalizacji procesów
nale¿a³o najpierw zilustrowaæ te operacje.
Reinhardt Jost, kierownik dzia³u handlo-
wego Organizacji & Us³ug Niemieckiego
Stowarzyszenia MTM powiedzia³ na ten
temat: „Z mojego doœwiadczenia wynika,
¿e wiele przedsiêbiorstw przedstawia swo-
je procesy bardziej z punktu widzenia
mened¿era jakoœci, ni¿ z punktu widzenia

pracownika. Po odzwierciedleniu tych
procesów czêsto brak w obszarach admi-
nistracyjnych wiedzy na temat analitycz-
nych metod kwantyfikowania. 

Trudnoœæ optymalizowania procesów
w administracji le¿y czêsto, wg prof. dr
Thomasa Spenglera z Uniwersytetu w
Magdeburgu, w zbyt niskim poczuciu
œwiadomoœci. Powiedzia³ te¿: „Odczuwa-
my przy tematach g³ównych zbyt ma³y
nacisk problemu i czekamy, a¿ do koñca

mo¿liwoœci.“ Jako przyk³ady wymieni³ on
rozwój demograficzny, którego wiele
przedsiêbiorstw ci¹gle nie chce zauwa¿yæ,
a tak¿e czêsto niewystarczaj¹ce, jednowy-

miarowe planowanie personalne. Przez
ca³y dzieñ przewija³o siê pytanie,

Jak w administracji wprowadziæ
trwa³e procesy zmian?

Joachim Kehr z GenoPersonalCon-
sult Sp. z o.o. i jego zespó³ rozwinêli 
w tym celu formu³ê. Je¿eli pojedynczy pra-
cownik zniesie i prze¿yje zmiany, to
wynik odczuwanego napiêcia emocjonal-
nego, pozytywnej wizji i wiedzy musi byæ
w sumie wiêkszy o konkretne dzia³ania,
ni¿ odczuwalne koszty tych zmian.
Powiedzia³ te¿: „Musimy nieco pod-
wy¿szyæ presjê emocjonaln¹ i poruszyæ
cz³owieka przez motywacjê i zaanga¿owa-
nie do tego, aby w myœl ogó³u opuœci³ stre-
fê komfortu“. Prof. Spengler podkreœli³
trzy czynniki. Jedna rzecz, to do wsparcia
projektu potrzebny jest zespó³ promoto-
rów, z³o¿ony z promotora specjalistê i pro-
motora szefa. Nastêpnie od samego
pocz¹tku nale¿a³oby trzymaæ siê jednego
przewodniego w¹tku implemetacyjno-
komunikacyjnego, od pierwszego planisty,
do ostatniego u¿ytkownika tej metody.

Sala obrad w Hotelu MARITIM w Magdeburgu

Oskar Heer, Daimler AG
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Co dwa lata, na zlecenie efps (europe-
an institute of productivity services)
organizowana jest dla absolwentów
Szkolenia EIE w³asna konferencja
specjalistyczna. Od roku 2000 w ra-
mach miêdzynarodowej wymiany doœ-
wiadczeñ krajów trójk¹ta granicznego
Szwajcarii – Austrii – Niemiec. Tym
razem oprócz wymienionych krajów
byli równie¿ eksperci EIE z Finlandii,
Wielkiej Brytanii, USA i Holandii, aby
wspólnie wzi¹æ udzia³ w odczytach
oraz interaktywnych warsztatach, w
których tematem g³ównym by³a „Azja“.
Równie¿ tradycyjne ekskluzywne opro-
wadzenie po zak³adzie, które w tym
roku odby³o siê w Rohde&Schwarz w
Memmingen, spotka³o siê z du¿ym
zainteresowaniem.

G³ówny punkt programu 
„Azja“

z wa¿nych powodów

Urzêduj¹cy prezes efps, dr Hans
Fischer, podczas otwarcia zwróci³ uwagê
na to, i¿ Szkolenie EIE od 1994 roku prze-
prowadzane jest w tych trzech krajach nie-
mieckojêzycznych. Od tego czasu równo
1.000 absolwentów uzyska³o tytu³ i œwia-
dectwo „Europejskiego In¿yniera Prze-
mys³u“. W sumie w Europie jest 3.000
absolwentów. Fakt, ¿e tym razem jako
g³ówny punkt programu wybrano Azjê,
zawdziêcza b³yskawicznie zmieniaj¹cym
siê warunkom gospodarczym, a tak¿e
wzrastaj¹cej roli tego obszaru gospodarc-
zego. Szczególnie zadowoleniem napa-
wa³o dr Fischera, ¿e wraz z Instytutem
Systemów Pracowniczych i Produkcyj-
nych przy Uniwersytecie w Dortmundzie. Dr. Michael Sauter, Bosch Rexroth AG

VII Miêdzynarodowa Specjalistyczna Konferencja EIE w Lindau nad Jeziorem Bodeñskim

Od przedsiêbiorstwa
miêdzynarodowego do globalnego

Poza tym wa¿ne
jest, usun¹æ od
pocz¹tku u pra-
cowników
strach kompe-
tencyjny. Popiera³
to tak¿e Oskar
Heer i doda³ Manage-
ment-Commitment oraz
stworzenie kultury racjonali-
zacji. Modu³y procesów MTM, co by³o
wyraŸne tak¿e podczas sympozjum, bard-
zo dobrze nadaj¹ siê do optymalizacji w
obszarze poœrednim. Dr Hans Fischer,
prezes Niemieckiego Stowarzyszenia
MTM, wylicza³ zalety: przejrzyœcie zi-

lustrowane procesy,
dok³adny opis metod
pracy, w³aœciwe tempo
opracowania, precyzyj-
ne wyliczenie zapotrze-

bowania na personel i
racjo-potencja³y a¿ do

25%. 
Wynik: Nale¿y przekonaæ

kierownictwo do tego, ¿e zoptymalizo-
wane procesy w dzia³ach administracji
przyczyniaj¹ siê nie tylko do lepszych
wyników, ale przede wszystkim pomagaj¹
zdobyæ w³asne cele i zwiêkszyæ zadowole-
nie pracowników. 

dw
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(zatrudnia 7.200 pracowników, obroty 
w wysokoœci 1,4 mld euro) zosta³ zapre-
zentowany przez jej prezesa Jürgena
Steigmüllera od strony ogólnej jako przed-
siêbiorstwo, a w szczególnoœci jako sied-
ziba produkcji. Bogata iloœæ informacje,

fachowo przekazana podczas oprowadze-
nia po zak³adzie, pozwoli³a przyjrzeæ siê
in¿ynierii przemys³owej i wybranym pro-
cesom produkcyjnym. Na zakoñczenie
podczas dyskusji uczestnicy mogli dysku-
towaæ na tematy otwarte i uzyskiwaæ
odpowiedzi na zadane pytania. 

et
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Szkolenie EIE mog³o zostaæ skutecz-
nie przeprowadzone po raz pierwszy w
obszarze uniwersyteckim. Dyrektor Insty-
tutu prof. Jochen Deuse nie odmówi³
sobie wizyty na Konferencji Specjalistycz-
nej EIE. 

Dr. Michael Sauter, z firmy Bosch
Rexroth S.A., referowa³ w sposób bardzo
obrazowy o swojej trzyletniej
dzia³alnoœci jako dyrektor
zak³adu w jednym z
japoñskich oddzia³ów
swojej firmy. Przeka-
za³ on wiele szcze-
gó³ów nt. japoñskie-
go stylu biznesu,
wspó³dzia³ania oraz
spêdzania wolnego
czasu. Równie¿ niez-
wykle barwnie opowiada³

on o sposobie myœlenia i dzia³ania Japoñ-
czyków. Szczególne zainteresowanie uczest-
ników Konferencji wzbudzi³y ró¿nice kul-
turalne oraz w ¿yciu codziennym. Podczas
o¿ywionej dyskusji dr Sauter mia³ okazjê
uzupe³niæ lub skorygowaæ wyobra¿enia
niektórych osób obecnych na sali. 

Interaktywne warsztaty, prowadzone
równie¿ tym razem przez Rudolfa Bild-
hauera, by³y dobrze zgrane z odczytem 

dr Sautera i umo¿liwi³y uczestnikom na
lepsze wzajemne poznanie siê.

Miêdzykulturowe nieporozumienia
mo¿na unikn¹æ

Szczególnie interesuj¹cy by³ ostatni
odczyt „jak widz¹ nas inni“, prowadzo-

ny przez pani¹ Xiaojing Chen,
generalnego mened¿era firmy

Chen-China Consulting. Chen,
która mieszka w Niemczech
od roku 1988, a która popr-
zednio pracowa³a w chiñ-
skich instytucjach handlo-

wych, traktuje siê jako dorad-
cê i poœrednika pomiêdzy nie-

mieckimi, a chiñskimi partnera-
mi handlowymi. W dobitny sposób

przedstawi³a seriê nieporozumieñ w miêd-
zykulturowych kontaktach na co dzieñ,
przy czym wszyscy obecni na sali s³ucha-
li jej wypowiedzi jak zaczarowani. Rów-
nie¿ pod koniec, podczas owocnej dyskus-
ji autorka odczytu dziêki trafnym
przyk³adom dzielnie broni³a i wyjaœnia³a
swoje argumenty. Firma Rohde&Schwarz,
dzia³aj¹cy i wiod¹cy na ca³ym œwiecie pro-
ducent techniki pomiarów radiowych

Ci¹g dalszy:

Od przedsiêbiorstwa miêdzynarodowego 
do globalnego

From an international 
to a global company:
7th International 
EIE symposium in 
Lindau/Lake Constance 

Every two years an internal sympo-
sium is held for the graduates of the
EIE training program on behalf of the
efps (european institute of productivi-
ty services). Since 2000 it has been a
platform for exchanging international
experience in the tri-country junction
of Switzerland-Austria-Germany. This
time, along with the countries already
named, EIE experts also came from
Finland, UK, USA and the Nether-
lands to attend lectures and the inter-
active workshop with a focus on
Asia. The traditional and exclusive
business management, conducted this
time at Rohde&Schwarz in Memmin-
gen, was met with great interest as
well.

Rohde&Schwarz w Memmingen

Spojrzenie na salê obrad podczas Specjalistycznej Konferencji EIE

Szkolenia
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w ca³oœciowym systemie produkcyjnym“. Ta
dotychczasowa koncepcja wymaga³a ukoñcze-
nia wymienionych kursów, ale pomija³a inne,
jak np. „Kontrola wzrokowa“. Po odebraniu
przez MTM licznych sygna³ów o koniecz-
noœci uelastyczniania u¿ytkowania programu,
pocz¹wszy od roku 2009 zostanie zmieniona
koncepcja szkoleñ. Warunkiem tak jak popr-
zednio nadal pozostaje wyszkolenie podsta-
wowe na praktyka MTM. Dalej nastêpuje
podzia³ na obowi¹zkowe oraz fakultatywne
modu³y szkoleniowe.  Po zaliczeniu modu³u
szkolenia na praktyka MTM przydzielane
bêd¹ punkty za osi¹gniêcia (LP). W sumie,
aby uzyskaæ tytu³ in¿yniera MTM trzeba siê
bêdzie wykazaæ iloœci¹ 15 punktów LP. Pod-
zia³ opiera siê na nastêpuj¹cym schemacie:

A. obowi¹zkowe modu³y 
szkoleniowe

Obowi¹zkowe modu³y szkoleniowe, 
które musz¹ byæ zaliczone.

MTM w przedsiêbiorstwie  3 LP
Architektura procesu         3 LP
ProKon 2 LP

£¹cznie: 8 punktów za osi¹gniêcia(LP)

Oferowane od roku 2003 kompleksowe
szkolenie, certyfikowane pn. „in¿ynier
MTM“, które powo³ane zosta³o z inicjaty-
wy Niemieckiego Stowarzyszenia MTM,
stanowi, obok szkoleñ instruktorów, naj-
wy¿szy mo¿liwy do osi¹gniêcia stopieñ
kwalifikacyjny w organizacji MTM.
In¿ynier MTM jest nie tylko kompetent-
nym partnerem do rozmów we wszystkich
dzia³aniach zwi¹zanych z MTM, lecz
tak¿e promotorem stosowania MTM 
w przedsiêbiorstwach. Przedsiêbiorcy i
absolwenci kursów MTM bêd¹ jeszcze
bardziej zainteresowani tym poziomem
wyszkolenia, jednak wymagania w przed-
siêbiorstwach ró¿ni¹ siê od metod stoso-
wania, dlatego od roku 2009 zostanie
zaprezentowana oferta zmodyfikowanej
koncepcji szkolenia. Koncepcja ta pasuje
idealnie do okreœlonych warunków 
w danym zak³adzie.

Warunkiem rozpoczêcia szkolenia na
in¿yniera MTM jest uzyskanie najpierw dyplo-
mu praktyka z tzw. Niebiesk¹ Kart¹. Ponadto
uczestnik tego szkolenia musia³, tak jak
dotychczas, ukoñczyæ kursy „MTM w przed-
siêbiorstwie“, „Logistyka MTM“, „ProKon“,
„Architektura procesu“ oraz „MTM 

B. fakultatywne modu³y 
szkoleniowe 

Wybór dokonywane przez uczestników:
MTM kontrola wzrokowa  3 LP
MTM i Wertstrom 3 LP
MTM logistyka 5 LP
MTM w GPS 2 LP
TiCon®/MTMergonomics® 2 LP
Seminarium EIE                5 LP

Zaliczaj¹c modu³y fakultatywne trzeba
uzyskaæ 7 LP.

Uczestnicy maj¹ dziêki temu
mo¿liwoœæ, zaliczenia oprócz modu³ów
obowi¹zkowych, tak¿e fakultatywne,
zgodnie ze swoimi zdolnoœciami lub
wymaganiami.  Kolejnoœæ zaliczania oraz
przedzia³ czasu, w którym zaliczane s¹
modu³y jest, tak jak poprzednio, nieogra-
niczony.

Wtórne uznanie ju¿ uprzednio
zaliczonych modu³ów

Co nale¿y do korzyœci dla uczestni-
ków i przedsiêbiorstw, wg prezesa MTM
Hansa Fischera:

„Szczególn¹ zalet¹ jest moim zda-
niem to, ¿e poszczególne modu³y mo¿na
wybraæ w sposób bardziej dowolny i
lepiej odpowiadaj¹ na potrzeby przed-
siêbiorstw. Mo¿na to by³o w³aœnie uzys-
kaæ dziêki podzia³owi na modu³y
obowi¹zkowe i fakultatywne. Stworzono
tym samym sensown¹ alternatywê wobec
bezwarunkowych modu³ów obowi¹zko-
wych. Punkty za osi¹gniêcia ustalono wg
czasu trwania i wartoœci poszczególnych
modu³ów.  Uczestnikom, którzy ju¿
zaliczyli okreœlone modu³y, a nie uzyska-
li dotychczas tytu³u in¿yniera MTM,
podsumujemy posiadany aktualnie stan
punktowy i zaliczymy na poczet zakoñ-
czenia szkolenia.“ 

et

Nowa koncepcja od 2009 r.: In¿ynier MTM

In¿ynier MTM w nowej koncepcji

Szkolenie ekspertów MTM 
jeszcze bardziej w stronê klienta

fakultatywne
modu³y 
szkoleniowe

obowi¹zkowe
modu³y 
szkoleniowe

Warunki

MTM kontrola wzrokowa

MTM i Wertstrom

MTM logistyka

MTM w GPS

Seminarium EIE

ProKon

Architektura procesu

MTM w przedsiêbiorstwie

Dyplom MTM-Praktyk i „Niebieska karta“
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In¿ynier
MTM

TiCon®/
MTMergonomics®

Szkolenia



28

Renesans in¿ynierii
przemys³owej w Niemczech

Prof. dr Jochen Deuse, Dyrektor
Instytutu APS i promotor Szkolenia EIE
na swojej katedrze jasno wyobra¿a sobie
kwalifikacje IE (in¿ynier przemys³u): 

„Podobnie jak w przypadku Basic
MTM i REFA, równie¿ w Szkoleniu EIE
chodzi o zmniejszenie luki pomiêdzy teo-
ri¹, a praktyk¹, a tak¿e o umo¿liwienie

absolwentom w miarê ³agodny
start w ¿ycie zawodowe.

Równie¿ z korzyœci¹ dla
przedsiêbiorstw. Kie-

runek in¿yniera
przemys³u na Uni-
wersytecie w Dort-
mundzie, a w szcze-

gólnoœci na mojej
katedrze, któr¹ prze-

j¹³em od prof. dr Heinza
(ówczesna nazwa: Instytut Techni-

ki Produkcji), ma d³ug¹ tradycjê. O ile

in¿ynieria przemys³owa by³a dotychczas
nisz¹ w nauce i obszarze badañ nauko-
wych, tak teraz prze¿ywa w Niemczech
renesans. Poniewa¿, z mojego punktu wid-
zenia seminarium pilota¿owe odnios³o

Organizacja MTM ma dobr¹ opiniê
w Niemczech w dziedzinie In¿ynierii
Przemys³owej w nauce i praktyce.
Przyczyni³o siê do tego prowadzone
od roku 1994 w ca³ej Europie Semi-
narium „Europejski In¿ynier Prze-
mys³u (EIE)“. Uczestnicy semina-
rium zdobywaj¹ tutaj aktualne klu-
czowe kwalifikacje do uzyskania i
zwiêkszania konkurencyjnoœci na
zglobalizowanych rynkach. W Insty-
tucie Systemów Pracowniczych i Pro-
dukcyjnych (APS) na Uni-
wersytecie w Dort-
mundzie zaofe-
rowano stu-
dentom 
w lecie bie-
¿¹cego roku
po raz pierw-
szy w Niem-
czech jako do-
datkowe kwalifikac-
je uprawnienia Europejs-
kiego In¿yniera Przemys³u. Szkolenie

trwa³o do sierpnia zakoñczy³o siê
sukcesem. Poni¿ej kilka wypowiedzi
organizatorów i uczestników.

du¿y sukces, stanie siê standardow¹ ofert¹
dla naszych studentów, a tym samym
trwa³ym elementem w „krajobrazie“
in¿ynierii przemys³owej w moim Instytu-
cie. Obecna dobra wspó³praca z MTM i
REFA dziêki temu zostanie jeszcze bard-
ziej zintensyfikowana.“ Stefan Birkmann,
asystent w Instytucie APS i osoba kontak-
towa dla docentów i organizatorów, oka-
zuje zadowolenie: 

„Du¿e wra¿enie wywar³a na mnie
ponadtematyczna interakcja ró¿norod-
nych treœci, które an koñcu zespoli³y siê 
w jedno. Przekazano tu, pomimo du¿ego,
choæ w koñcu zrozumia³ego nak³adu pra-
cy, kompletn¹, praktyczn¹ wiedzê, która
przyniesie studentom wyraŸne korzyœci.
Dotyczy to tak¿e materia³ów szkolenio-
wych, przygotowanych przez MTM. Ewen-
tualnie mo¿na by rozdzieliæ bloki tema-
tyczne w czasie, aby umo¿liwiæ przygoto-
wanie lub ewaluacjê materia³u.“ 

Dortmund University:
First EIE training 
course at the Institute
for Work and
Production Systems

The MTM Organization enjoys a
good reputation in Germany in the
field of industrial engineering instruc-
tion and application. The European-
wide coordinated seminar "European
Industrial Engineer (EIE)" has contri-
buted to that reputation since 1994.
Here participants are given modern
key qualifications for achieving and
increasing the ability to compete in
global markets. At the Institute for
Work and Production Systems (APS)
at Dortmund University students were
offered the European Industrial Engi-
neer for the first time this summer as
an additional qualification and suc-
cessfully graduated. 

«Mam na myœli to, ¿e
uczestnicy otrzymuj¹ dodatkowe
informacje, które w normalnym 

trybie akademickim nie s¹ stematyzo-
wane, a które w praktyce odgrywaj¹

nadrzêdn¹ rolê.»
Richard Fitzgerald

Na seminarium European Industrial Engineer (Europejski In¿ynier Przemys³y) na 
Katedrze APS Uniwersytetu Technicznego w Dortmundzie

Uniwersytet w Dortmundzie pionierem

Pierwsze Szkolenie EIE w 
Instytucie Systemów Pracowniczych 
i Produkcyjnych

Szkolenia
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Czwartek, 26 lutego 2009 

Miejsce organizacji

Technische Universität Darmstadt
(Uniwersytet Techniczny)
Georg-Christoph-Lichtenberg-Haus
Dieburger Straße 241
64287 Darmstadt

Organizator

Institut Nauk Pracowniczych (IAD) 
Uniwersytet Techniczny w Darmstadt
www.arbeitswissenschaft.de

Niemieckie Stowarzyszenie MTM
Institut MTM
www.dmtm.com

Federalny Urz¹d Ochrony Pracy
i Medycyny Pracy (BAuA)
www.baua.de

Inicjatywa nowa jakoœæ pracy
www.inqa.de

Kontakt

Institut für Arbeitswissenschaft
Petersenstr. 30
64287 Darmstadt
Tel. 06151/16-2987

VI Sympozjum

Strategiczny wk³ad do ca³oœciowej organizacji pracy
Standaryzacja i uelastycznienie pracy – zaprzeczenie czy opcja organizacyjna

Przekonuj¹ca jakoœæ szkolenia

Rainer Sackermann, równie¿ uczest-
nik Szkolenia EIE i asystent w Instytucie
APS, widzi dalsze pozytywne aspekty: 

„Uwa¿am, ¿e Szkolenie EIE jest
interesuj¹cym rozwiniêciem treœci
wyk³adów na Uniwersytecie. Szczególnie
chcia³bym zwróciæ uwagê na aspekt miêd-
zykulturowy, który jest dla mnie wa¿ny, 
a który znalaz³ 
tu w³aœciwy odd-
Ÿwiêk. Do tego
dochodzi wysoka,
z mojego punktu
widzenia, jakoœæ
wyk³adów uczest-
nicz¹cych w szkoleniu docentów, którym
uda³o siê doprowadziæ uczestników do
celu, pomimo szerokiego zakresu mate-
ria³u. Dobrze by³oby rozci¹gn¹æ te tema-
ty i zagadnienia na obszar globalny, a wiêc

pozaeuropejski, co wszak¿e by³o po
czêœci praktykowane.“

Dla Richarda Fitzgeralda, d³ugolet-
niego docenta EIE i wybitnego znawcy
globalizacji, to pierwsze szkolenie dla
studentów i pracowników naukowych
by³o równie¿ interesuj¹cym doœwiadcze-
niem. Opisuje: „Z jednej strony mog³em
stwierdziæ ró¿nice pomiêdzy przygoto-
waniem, a oficjalnym kszta³ceniem.
Widaæ to by³o miêdzy innymi w p³yn-

noœci przekazywanej wiedzy, w akceptac-
ji treœci, doœwiadczeniu w pracy z projek-
tem, a tak¿e w przygotowaniu licznych
prezentacji. Z drugiej jednak strony
widaæ by³o, ¿e wiele faktów z praktyki

ekonomicznej nie jest jeszcze znana stu-
dentom. Wynikaj¹ z tego dla mnie nowe,
interesuj¹ce pytania, które nie wystêpuj¹
u doœwiadczonych praktyków zawodo-
wych. Mam na myœli to, ¿e uczestnicy otr-
zymuj¹ dodatkowe informacje, które 
w normalnym trybie akademickim nie s¹
stematyzowane, a które w praktyce
odgrywaj¹ nadrzêdn¹ rolê. Ju¿ teraz cze-
kam na nastêpn¹ edycjê szkolenia, któ-
re na podstawie uzyskanych doœwiad-

czeñ poddam pewnej restrukturyzacji,
aby nastêpnym razem osi¹gn¹æ jeszcze
wiêksze korzyœci.“ 

et
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Termniy

Pi¹tek, 15 maja 2009 

Planowanie i usprawnianie 
systemów pracy na podstawie

norm wydajnoœci

Tworzenie modeli za pomoc¹ anali-
zy „powinno“
Wariacja ró¿nych typów procesów
Zastosowanie analiz wideo
Wierne zilustrowanie wydajnoœci za
pomoc¹ modu³ów procesów MTM

Referaty specjalistyczne z praktyki przedsi-
êbiorstw cz³onkowskich podaj¹ ró¿ne
przyk³ady skutecznego zarz¹dzania za
pomoc¹ systemu MTM.

Miejsce organizacji

Centrum Koncertowo-Kongresowe
Harmonia
Allee 28
74072 Heilbronn

Organizator / Kontakt

Deutsche MTM-Vereinigung e.V.
(Niemieckie Stowarzyszenie MTM)
Elbchaussee 352
22609 Hamburg
Tel.: 040 / 82 27 79-0
Fax: 040 / 82 27 79-79
eMail: lehrgang@dmtm.com
Internet: www.dmtm.com 

II Sympozjum 

Human Machine Interaction Design 
Od „usability“ (u¿ytecznoœci) do organizacji przyjaznej dla u¿ytkownika

Œroda, 18 marca 2009

Konferencja U¿ytkowników MTM

MTM to coœ innego!

Miejsce organizacji

Dom Ekonomii
Centrum Designu
Bertha-Benz-Saal
Willi-Bleicher-Straße 19
70174 Stuttgart

Kontakt

Deutsche MTM-Vereinigung e.V.
MTM-Institut
Eichenallee 11
15738 Zeuthen
Tel.: 033762 / 20 66 31
eMail: institut@dmtm.com
www.dmtm.com

Organizator

IKTD Instytut Techniki Konstrukcyj-
nej i Designu Technicznego

Uniwersytet w Stuttgarcie

Niemieckie Stowarzyszenie MTM
Institut MTM, Zeuthen

Design Center Stuttgart

II Sympozjum 

Myœlenie, rozwój i dzia³anie na rzecz produkcji
ProKon ³¹czy analizê wartoœci z benchmarkingiem

Wtorek, 03 marca 2009

Kontakt

Deutsche MTM-Vereinigung e.V.
MTM-Institut
Eichenallee 11
15738 Zeuthen
Tel.: 033762 / 20 66 31
eMail: institut@dmtm.com
www.dmtm.com

Organizator

Universität Kassel
Kierunek Budowa maszyn
Wydzia³ konstrukcji lekkich  

Deutsche MTM-Vereinigung e.V.
MTM-Institut, Zeuthen

Miejsce organizacji

Uniwersytet Kassel
Kierunek Budowa maszyn
Wydzia³ konstrukcji lekkich
Mönchebergstraße 7
34125 Kassel
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Do czego mo¿na wykorzystaæ 
to narzêdzie?

Wprowadzanie danych planowane
jest strukturalnie. Dziêki temu mo¿na
minimalizowaæ nak³ad pracy przy ich
gromadzeniu i unikaæ sytuacji, ¿e przy ich
opracowywaniu bêdzie brakowaæ danych,
które trzeba potem uzupe³niæ. Pomimo
tego, zale¿nie od wyników poœrednich,
niezbêdne staje siê wprowadzanie danych
na ró¿nych poziomach. Je¿eli nie wybiera-
my konkretnych narzêdzi, przewodnik
prowadzi nas krok po kroku do celu:

1. planowanie i ustalanie usprawnieñ
2. znalezienie odpowiednich wielkoœci

pomiarowych i mierzenie
3. pewne ustalenie rzeczywistych

przyczyn odchy³ów
4. trwa³e usuniêcie przyczyn odchy³ów.

Formalnie czynnoœci te s¹ prawid³owe. 
W praktyce jest jednak tak, ¿e nale¿y roz-
wi¹zywaæ pojedyncze problemy. St¹d te¿
kompleksowoœæ operacji roboczych jest 
z pocz¹tku skomplikowana. Czytelnikowi
stawia siê pytanie, czy w trybie KMU jest
czas na to, aby znaleŸæ sposób dzia³ania i
wybraæ odpowiednie narzêdzia, a tak¿e czy
przy tej iloœci metod nie lepszy by³by wybór
wstêpny metody nastawiony na rozwi¹zywa-
nie konkretnego problemu. 

Podsumowuj¹c ksi¹¿ka ta zosta³a napis-
ana z du¿ym zaanga¿owaniem i starannoœ-
ci¹. Sposoby dzia³ania ukierunkowuj¹ na
zwiêkszenie wartoœciowania w procesie.
Mo¿na uczyniæ to za pomoc¹ ró¿nych spo-

sobów dzia³ania i nar-
zêdzi. Spektrum u¿y-
cia tych narzêdzi zos-
ta³o opisane, a w wie-
lu miejscach dobrze
zilustrowane tabela-
rycznie lub graficznie.
Suma summarum jest
to godny polecenia
przewodnik. 

bb

Nazwy narzêdzi zaczynaj¹ siê na A
jak diagram procesu i ogólna

prezentacja procesu,
a koñcz¹ na Z

jak dia-

gram
celu pro-

cesu i ana-
liza celu pro-

cesu. W sumie
zaprezentowano

31 narzêdzi. I tak
na przyk³ad plan

wprowadzania danych
opisano nastêpuj¹co:

Do czego s³u¿y 
narzêdzie?

Powy¿szy plan wspiera zespó³
przy wprowadzania danych, potrzebnych
do badania oddzia³ywania przypuszczal-
nie wa¿nych przyczyn. W tym celu ustala
siê i dokumentuje w planie wprowadzania
danych, co powinno byæ zbadane, w
jakim celu, w jakim zakresie i pod jakimi
warunkami.

Ksi¹¿ki opisuj¹ce usprawnianie
procesów s¹ wa¿ne. Niniejsza
ksi¹¿ka Instytutu Stosowa-
nych Nauk Pracowniczych
prezentuje ca³¹ gamê
mo¿liwoœci usprawni-
ania procesów.
Zalet¹ ksi¹¿ki jest
to, ¿e w jednym
z ostatnich

rozdzia³ów
pokazano na
trzech przyk³adach, jak
mo¿na zastosowaæ informac-
je zawarte w ksi¹¿ce w praktyce.

Do niniejszej pozycji, napisanej jako
przewodnik, do³¹czono p³ytê CD, która
daje czytelnikowi dwie mo¿liwoœci do
wyboru: 1. wykonanie poleceñ przewod-
nika lub 2. wybranie i zastosowanie konk-
retnych narzêdzi. W ksi¹¿ce narzêdzia te
opisano krótko wg nastêpuj¹cych kryte-
riów:

Do czego s³u¿y narzêdzie?
Do czego mo¿na je wykorzystaæ?
Jak mo¿na zastosowaæ to narzêdzie?

Ksi¹¿ki 

Frank Lennings

Usprawniæ procesy – 
zapewniæ sukces firmie
IfaA Institut Stosowanych Nauk Pracowniczych e.V ., seria kieszonkowa, 
Wydawnictwo Ekonomiczne Bachem,Kolonia 2008
Redaktor: Frank Lennings
Przy udziale: Holgera Barta, Meinolfa Filmara i Michaela Kirchhoffa, Haralda Nübela i Ottmara Wettego

Plan wprowadzania danych




