INFORMACJE PROCESOWE W ZARZ ADZANIU JAKO SCIA
PRODUKCJI

Anna WOLNOWSKA, Marcin MURANOWICZ

Streszczenie:W referacie autorzy przedstawili model przeptywformaciji w procesie
produkcji ustug firmy ustugowo-handlowej. Dokonahalizy informacji naptywagych do
systemu i tych generowanych przez system.

Stowa kluczowe:zarzdzanie jakécia, informacje procesowe, skanery.

Wstep

Proces produkcyjny wytworczy lub ustugowy poddawamalizie traktowany jest jak
system otwarty, w ktorym wygbuje wymiana energii, informacji i materii oczyesie. W
jego realizacji kluczowrole odgrywa informacja, bo jak pisze T. Goban-Klas zBeaterii
nie ma nic, bez energii wszystko jest nieruchoimez, informacji jest chaos”[1].

Informacja nie tylko ma za zadanie odzwierciédla opisyw& np. w sposob
matematyczny procesy realizowane w przgulsrstwie, ale pozwala réwniena, analiz
tego procesu i modelowanie go zgodnie z zasadamjdzania jakécia.

Pozyskiwanie danych i poznawanie oczekiwdienta poprzez przgie zamowienie.
Transfer tych danych na poszczegoine stanowiskaypra

Informacje procesowe, ktére identyfikuji przedstawia powigzania procesow
odbywajcych s¢ w przedsgbiorstwie pozwalaj rowniez na postrzeganie ich jako system,
realizupc tym samym podégie procesowe i systemowe w przetgirstwie. Kolejna
zasada to: ,podejmowanie decyzji na podstawie falj. Realizowana w oparciu o
systematycznie naptywgje informacje i dane otwiera drogdo realizacji zasady moéudgej
0 ciggtym doskonaleniu.

Calemu przeptywowi informacji w procesie powinnavirzyszy zaangaowanie ludzi,
poniewa to oni stanowj zasob wiedzy, jakim dysponuje przedbéorstwo.

Ostatecznie mma gdzi¢, ze informacje procesowe powinny wphygvaa doskonalenie
produkcji. Zbieranie danych i informaciji o procesieze odbywa sic za pomog réznych
maszyn i urgdzei, m.in. skanerow czyli czytnikow kodéw kreskowydbmozliwiaja one
zeskanowanie kodu kreskowego, zdekodowanie zawartem informaciji i przestanie jej
np. do komputera czy przeftej bazy danych. ¥Wod nich mana wyr@nic:

- czytniki przendne, dotykowe, z nieruchomym promieniem,

- czytniki przendne, odlegtéciowe, z ruchomym promieniem,

- czytniki stacjonarne, odlegioiowe z nieruchomym promieniem,

- czytniki stacjonarne, odlegioiowe z ruchomym promieniem [3].

1. Informacje ogdlne o przeds¢biorstwie
Adams Kids jest siegisklepéw brany odziezowej, ktdrych produkty sprzeznaczone

dla dzieci w wieku od 0 dolO lat. Firma powstatl @33 r. w Birmingham i do dnia
dzisiejszego posiada 500 punktow sprzgdav calej Wielkiej Brytanii oraz 103 na
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Srodkowym Wschodzie i Europie. Glownym kryterium &izacji sklepow jest liczba
mieszkacow zamieszkuacych dam miejscowd¢. Sprzeda odbywa s w sposéb
bezpdredni oraz od 2005 roku w sposéb wysytkowy, gdZiecenia naptywaj drog

internetovy.
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Rys.1. Struktura organizacji przeglsiorstwa
Zrodto: opracowanie wlasne

2. Proces realizacji zleca
2.1.0g0dIny proces realizacji zlecenia

Magazyn znajduje siw Srodkowej Anglii w rejonie Warwickshire. Pracuje virm
okoto 80 os6b w trybie pracy jednozmianowej. Odzig/produkowana w Azji trafia do
magazynu (Rys.2.). Sprawdzenie j&kioodbywa sj w zakladzie w ktérym zostata
wyprodukowana. Nie dziejeesto na terenie zaktadu Adams Kids. Z otrzymanyatéi
okresla sk ilos¢ artykutdw potrzebnych do realizacji planowanychmdavien (Rys.3.).
Informacja ta trafia do magazynu odzieskad s pobierane. Nagpnym etapem jest
metkowanie. Na folie, w ktdrsa zapakowane tekstylia przyklejang seny z kodem
kreskowym, sposob zytkowania oraz dodatkowe informacje. Metkowane laty s3
ponownie pakowane w kartony i magazynowanegd Shasgpnie ukladane s na
przenagniku topatkowym, gdzie trafigj do pojemnikéw. Pojemniki gs zamykane i
kierowane na przesoik taSmowy. Przenénik dostarcza pojemniki do magazynu zlice
gdzie naklejanegsadresy odbiorcy. Przesyika jest transportowanawskhzany adres w
ciagu 3-5 dni roboczych od momentu odebrania zlecenia.
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Rys.2. Schemat magazynu
Zrodto: opracowanie wkasne
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Rys.3. Schemat blokowy realizacji zlecenia
Zrédito: opracowanie wiasne

2.2.Formowanie zlecenia

Pracownicy umieszczajna topatkach przesnika odzig z umieszczonym kodem na
wierzchu. Skaner gtéwny skanuje kody i olaena ktdrej topatce znajdujeesdany
przedmiot (Rys.4.). Informacja ta jest przekazywda&omputera gtéwnego, ktéry kieruje
przedmiot na okrdone stanowisko. Kiedy odzieznajdzie sj nad stanowiskiem, topatka
obniza sk, a jej zawarté& spada na rynn ktéra kieruje ¢ wprost do pojemnika. Kiedy w
pojemniku znajdzie si cata zawart& zlecenia, komputer poprzez zapalesigiatta
informacyjnego na odpowiednim stanowisku wysyta kaikat o zakéczeniu realizacji
zamoéwienia. Pracownik widz ten sygnat zamyka pojemnik i cale zlecenigywhjac
recznego skanera, skanuje kod stanowiska realizagjiowvienia i kod pojemnika, w
ktérym znajduje si zlecenie oraz kod kontrolny, ktéry jest przypmtzowany na kady
dzien. Kolejnas¢ skanowania jest istotna, w przeciwnym wypadku pré@amkngcia
zamOwienia kaczy sk niepowodzeniem. Gdy czynéio zostanie wykonana poprawnie,
informacja trafia do komputera gtéwnego, a ten dasiplk informacyjry. Pracownik
widzac zaistniad sytuacg kieruje pojemnik na przedoik tasmowy, a nasgpnie uklada
kolejny boks na stanowisku. Przéni tasmowy przenosi zaméwienia do magazynu
Zlece.

W tym miejscu trzeba zaznaczyiz pojemniki na téme trafiaja z myjni, c2s¢ z nich
jest jeszcze wilgotna lub z zawaite wody. Pracownik musi dokotiaoceny stanu
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pojemnika. W przypadku, kiedy zawiera wifg@suszy go. Pomingcie tej czynnéci
powoduje wiele konsekwencji, m.in. reklamacje odemda o uszkodzonej odzig
niezadowolenie klienta, negatywrocer pracy realizujcego zamodwienie oraz brak
propozycji zatrudnienia ponownie. Wszystkie wspamei nasipstwa, prostej czynioi
osuszenia pojemnika, w postaci informacji gromadzone i analizowane w systemie i
stanowj podstaw okreslania kosztéw jakéci w przedsgbiorstwie.

SR
|

= SRZ

SR- osohy obslugujace
skanery reczne

S5G- skaner ghivny

SRZ-stanowiska
realizacji zlecen

PT- przenosnik tasmowy

PL- przenosnik
lopatlowy

EG- komputer ghiwny

Rys.4. Schemat formowania zléce
Zrédio: opracowanie wiasne

3. Pobdér informaciji i jej systematyka

W trakcie procesu realizacji zlecenipgenerowane i zbierane informacje. W tabelach 1 i 2
zamieszczono zestawienie danych o pracowniku anfrmacji dotyczcych zlecenia.
Dane pochodz z komputera gtownego (w tym informacje uzyskanezleee1), skanera
recznego i skanera gtdwnego (Rys.5.). Skaner gtéwaogtadcza informacji o kodzie
odziezy oraz lokalizacji przedmiotu na przemiku. Z komputera gtéwnego pobierang s
dane:

- kod zamoéwienia,

- kod stanowiska realizacji zlecenia,

- data realizacji,

- imie i nazwisko pracownika.
Skaner ¢czny jest przyporgkowany kademu pracownikowi i przesyta informacje:

- numer skanera,

- kod pojemnika,

- godzina wykonania.
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Tab.1. Zestawienie danych dla zlecenia

Kod
Kod zlecenia Kod pojemnikaData realizacji stanc_;ms_l_(a Numer Koo! p
realizacji skanera| przedmiotow
zlecenia
BR5765 AR2345672 16.05.2006 AP6789098 14 M111
L87
3344
SC2348 BC3424566 16.05.2006 AP6789094 14 P234

Zrodio: opracowanie wiasne.

Tab.2. Zestawienie danych o pracowniku dla jedrdrga

. Kod stanowiskd . Przebyty llos¢
Imi¢ i nazwa| Numer Kod L Godzina .
. . realizaciji . dystans | zamkngtych
pracownika | skanera| zamoéwienia ; wykonania ,
Zlecenia [m] Zlecer
Jan Nowak | 14 BR5765 AP6789098 16:15
SC2348 AP6789094 16:16 5 2
Zrodto: opracowanie whasne.
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Rys.5. Przeplyw danych
Zrodio: opracowanie wiasne

Zestawienie danych dla zlecenia definiuje jegoizaaje. Uzyskujemy wiedzjakie
przedmioty znajduj sic w odpowiednich pojemnikach oraz kto zamkzlecenie. Pozwala
to na szybkie znalezienie odpowiedzi w razie yy®nia komplikacji.

Zestawienie danych o pracowniku dostarcza inforimmegyjielkosci zamknétych zlecaé
i godziny ich wykonania. Przebyty dystans jest suprzebytych dlugéci miedzy
poszczegdlnymi stanowiskami realizacji zam@widnformacja ta okrda aktywndé
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pracownika na catej dtugoi linii ze stanowiskami realizacji zamowiie

Stabelaryzowane dane o pracowniku przeznaczgnevysacznie dla kierownictwa
przedstbiorstwa. Stag one do oceny pracy pracownika. Osoby ktoreygza mierne
wyniki lub ktére wykonuy blednie swoj prac nie % o tym informowane. Nadmierna #6
popetnionych kidow skutkuje zwolnieniem.

Whnioski

Przedstawiony system informacyjny w firmie Adamsi&pozwala na:

- systematyczne zbieranie danych o realizacji prqcesu

- pozyskiwanie danych o pracownikach i ogérh pracy,

- ciagta, ilosciowg analiz informacji o ilasci zrealizowanych zlede

- doskonalenie procesu pracy na poszczegoélnych stakaein.

Dane o zleceniu dostarcza sam klient, przetwarzargutomatycznie i realizowane,
stwarza to mgiwos¢ rzadszego popetnieniaciu przez ustugodawc Nie wszystkie
jednak informacje s w petni wykorzystywane W opisywanym przypadku die kaica
mozna méwé o procesie doskonalenia produkcji, poniewaacodawca nie informuje
pracownikéw o ich kddach nie dajc tym samym szansy na popkaw usprawnienia
stanowisk pracy. Pracownicy w przypadku niespeiaieaczekiwa pracodawcy s
zwalniani. W efekcie mamy do czynienia zzdufluktuacih kadr co nie pozwala na
wypracowanie lojalnéci wsrdd pracownikéw i identyfikowanie eiich z celami
przedsg¢biorstwa. Wspomniane elementy przyczyaiasje do niestabilnéci procesu oraz
braku jego powtarzalioi.

Konsekwengj ztej jakasci ustug jest:

- brak ponownego zamoéwienia poprzez ytraezadowolonego klienta,

- antyreklama propagowana przez niezadowolonegotklien

- ciagte zatrudnianie nowych pracownikéw i przeszkalacie

- brak samodoskonalenia szeregowych pracownikow.

Z obserwaciji i analiz jakie przeprowadzono w omawyia przedsibiorstwie daje si
zauway¢, ze majc pewien system informacyjny, wizciele procesu nie tylko nie
wykorzystup tego do zmniejszenia jego niestab#icipale rownie nie doskonal go.
Konsekwengj braku doskonalenia procesu jest niska §akestug, ktdra nie przyczyniaesi
do ksztattowania pozytywnej renomy firmy, agez odwrotnie.
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