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Streszczenie: W artykule przedstawiona zostata logistyka produkcji z podzialem na
gospodarke materialowa w przedsigbiorstwie oraz planowanie i sterowanie procesami
produkcyjnymi i logistycznymi w przedsigbiorstwie. Szczegdlowo zostat omowiony temat
technicznego przygotowania produkcji (TPP), ktoéry obok proceséw magazynowania i
zarzadzania zapasami oraz operacyjnego zarzadzania produkcjg wchodzi w zakres
tematyczny gospodarki materiatowe;j.
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1. Logistyka produkcji

Proces produkcji to ,,cze$¢ uporzadkowanego zespolu dziatan — wybrana z catosci
dziatan realizowanych w przedsigbiorstwie — ktdérej celem jest otrzymanie wyrobu
gotowego, a obejmuje dzialania od pobrania materiatdéw i poifabrykatow z magazynu do
przekazania wyrobu o zakonczonym w tym przedsi¢biorstwie procesie technologicznym do
magazynu wyrobow gotowych” [1].

Logistyka produkcji zajmuje si¢ organizacjg systemu produkcyjnego, a mianowicie:
planowaniem, organizowaniem i kontrolowaniem przeplywu surowcow, materialow i
czesci podezas procesu produkcji, poczawszy od magazyndw zaopatrzeniowych, przez
posrednie magazyny gniazdowe, stanowiskowe i1 wydzialowe, a skonczywszy na
magazynach wyrobow gotowych. W logistyce produkcji wystepuja procesy przeplywu,
procesy magazynowania oraz strumienie informacyjne, ktore steruja tymi przeptywami
(21.[3].

Do najwazniejszych celow zarzadzania logistycznego w fazie produkcji zaliczamy[2]:

—  zagwarantowanie cigglosci procesow produkc;ji,

—  produkowanie wysokiej jakosci wyrobow,

— minimalizowanie zapas6w produkcji w toku,

—  skracanie cykli produkcyjnych.

W procesie produkcji wyrdznia si¢ dwa rodzaje dziatalnosci: tzw. dzialalnosé
podstawowg oraz dziatalno$¢ pomocnicza. Pierwsza z nich obejmuje czynnosci zwigzane
bezposrednio z wytwarzaniem produktow, druga zawiera zestaw dziatan, ktore umozliwiaja
realizacje procesOw wytworczych.

Do dziatalnosci pomocniczej naleza [2],[3]:

—  organizacja systemu zaopatrzenia,

—  zarzadzanie zapasami,

—  gospodarka magazynowa i transport wewnatrzzaktadowy,

— lokalizacja zaktadéw produkcyjnych,

—  wybor i rozmieszczenie wyposazenia produkcyjnego,

—  obstuga eksploatacyjna obiektow i wyposazenia produkcyjnego,
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utylizacja odpadow.

Podzial logistyki produkcji przedstawiony zostat na rys.1.

LOGISTYKA PRODUKCJI
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Rys. 1. Logistyka produkcji [4]
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2. Gospodarka materialowa w przedsi¢biorstwie

Gospodarowanie materialami obejmuje zespo6l dziatan organizacyjnych, zwanych
gospodarka materiatowa. Gospodarka materialowa to proces racjonalnego obrotu
materiatami w przedsi¢biorstwie, zwigzany z nabywaniem, transportem, magazynowaniem,
manipulacja i wydawaniem materiatow do produkcji, oraz organizacja przeptywu
materiatéw pomiedzy poszczegdlnymi komorkami przedsigbiorstwa.

Kompleksowe podejscie do probleméw gospodarki materialowej, uwzgledniajace
procesy realne i informacyjne, pozwala wyodrgbni¢ cztery podsystemy gospodarki
materiatowe;j:

—  techniczne przygotowanie produkcji,

—  procesy zaopatrzenia materialowego,

—  procesy magazynowania,

—  procesy produkcji [5].

2.1. Techniczne Przygotowanie Produkcji

Efektywne gospodarowanie materiatami w przedsi¢gbiorstwie zalezy od rozstrzygnigc
technicznych, organizacyjnych i ekonomicznych, podejmowanych w fazie technicznego
przygotowania produkcji. Techniczne przygotowanie produkcji (TPP) wiaze si¢ Scisle z
okre$leniem celu dzialalno$ci przedsigbiorstwa, z ktéorego wynikaja: rodzaj wyrobu,
charakterystyka klienta, metody produkcji. Efektem TPP powinien by¢ wzrost wydajnosci
pracy i poprawianie wskaznikow techniczno-ekonomicznych przedsigbiorstwa. Do zadan
tego podsystemu nalezg:

—  dobdr materiatbw w projektowaniu wyrobu, okreslenie ich struktury, wymagan
jakosciowych 1 uzytkowych oraz oceng¢ wyrobéow z punktu widzenia
materiatochtonnos$ci, z uwzglgdnieniem parametrow uzytkowych,

— wybdr technologii przetwarzania materiatdw, zapewniajacych w danych
warunkach ich optymalne wykorzystanie,

— normalizacja i unifikacja materialow, wyrobow oraz ich elementow, a takze
ustalenie optymalnego stopnia asortymentowego zréznicowania materiatow,

— normowanie zuzycia materialdw, obliczanie norm jednostkowych i zbiorczych,

—  opracowanie dokumentacji technicznej nowo uruchamianych, modernizowanych
wyrobow,

—  programowanie procesu technologicznego.

Jako$¢ technicznego przygotowania produkeji ocenia si¢ z jednej strony technicznymi i
ekonomicznymi wskaznikami projektowanych konstrukcji wyrobow, a z drugiej strony
wskaznikami, okreslajacymi technologiczne metody wytwarzania tych wyrobow [6].

Istotnym problemem technicznego przygotowania produkcji jest ustalenie optymalnego
stopnia asortymentowego zroznicowania materiatdw. Nadmierne zawezenie asortymentu
stosowanych materialdéw prowadzi do wzrostu ich zuzycia. Natomiast szeroki asortyment
materiatdbw moze prowadzi¢ do zmniejszenia kosztow zuzycia, ale powoduje wzrost
kosztow zaopatrzenia i utrzymania materialow. Ustalenie wigc optymalnego dla danej
organizacji stopnia zréznicowania asortymentowego ma wielostronne konsekwencje
ekonomiczne. Kolejnym waznym zadaniem technicznego przygotowania produkcji jest
ustalanie norm, ktore stanowig podstawe racjonalnego funkcjonowania wszystkich
komorek w przedsigbiorstwie, zwigzanych z procesami zaopatrzenia 1 obrotu
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materiatowego. Norma zuzycia materiatu okresla niezbgdna ilos¢ konkretnego materiatu,
potrzebng do wykonania jednostki produktu. Normy zuzycia stuza bowiem:

—  planowaniu potrzeb materiatowych,

— operatywnemu planowaniu produkcji, a takze kontroli zuzycia materiatow w
produkcji,
kalkulacji kosztdw i cen oraz ocenie wykorzystania materiatow,

—  wynikowej kalkulacji i kontroli kosztow.

TPP - jest to przygotowanie danych i srodkoéw technicznych niezbednych do podjecia i
prowadzenia produkcji okreslonego wyrobu. TPP wplywa w sposob bezposredni na sam
wyrob oraz na koszt jego wytworzenia we wszelkiego rodzaju dziatalno$ci produkcyjne;j.
W fazie TPP okreslane sa wszystkie s$rodki, konieczne do prowadzenia dziatalno$ci
produkcyjnej. Musza by¢ one okreslone w taki sposob, aby przy najnizszych kosztach
mozna bylo uzyskac¢ jak najlepsze wyroby.

Techniczne przygotowanie produkcji $cisle wigze si¢ z celem dziatalnosci
przedsigbiorstwa - produkcja okre§lonych wyrobow. W zwiazku z tym, wiaze si¢ z
opracowaniem konstrukcji wszystkich produkowanych wyrobow w przedsigbiorstwie, a
zatem z okre$leniem procesow technologicznych obrobki cze$ci oraz montazu gotowych
wyrobow ztozonych [7].

W procesie TPP okresla si¢ w sposob szczegdtowy wyroby przewidziane do produkcji
(ich strukture, cechy konstrukcyjne, witasciwosci eksploatacyjne), przedmioty pracy w
procesie produkcyjnym, metody i §rodki produkcji, kwalifikacje ludzi biorgcych udziat w
produkc;ji.

Techniczne przygotowanie produkcji sktada si¢ z dwoch czesei [8]:

—  konstrukcyjne przygotowanie produkc;ji,

— technologiczne przygotowanie produkcji.

Konstrukeyjne przygotowanie produkcji - obejmuje wszystkie czynno$ci zwigzane z
projektowaniem konstrukcji nowych wyrobow oraz doskonaleniem konstrukcji wyrobow
produkowanych. Procesy konstrukcyjnego przygotowania produkcji dziela si¢ na:

— prace konstrukcyjno — dos$wiadczalne (opracowanie zatozen konstrukcyjnych
wyrobu, opracowanie dokumentacji konstrukcyjnej wystarczajacej do wykonania
prototypu, wykonanie prototypow i przeprowadzenie badan),

—  konstrukcyjne przygotowanie do uruchomienia produkcji (opracowanie
dokumentacji konstrukeyjnej do serii probnej wyrobow, nadzor konstrukeyjny nad
wykonaniem i badaniem serii probnej, opracowanie dokumentacji konstrukcyjne;j
do produkcji przemystowej),

—  doskonalenie konstrukcji wyrobow.

Doskonalenie konstrukcji wyroboéw jest dokonywane w czasie nadzoru autorskiego i
obserwacji biezacej produkcji i eksploatacji wyrobéw. W wyniku tego doskonalenia maja
miejsce zmiany konstrukcyjne wyrobow oraz rodza si¢ pomysly nowych rozwigzan
konstrukeyjnych.

Technologiczno$¢ konstrukcji to zespoét cech wyrobu, dzigki ktérym proces
wytwarzania wszystkich elementow sktadowych i montaz gotowego wyrobu przebiega w
danych warunkach produkcyjnych w sposob najbardziej ekonomiczny.

Na technologiczne przygotowanie produkcji istotny wpltyw ma technologiczno$é
konstrukcji. Wtlasciwe rozwigzanie zagadnien, zwigzanych z technologicznoscia
konstrukcji nowych wyroboéw, moze by¢ tylko wspolnym dzielem konstruktoréw i
technologow. Istnieje $cista wspotpraca konstruktordéw i technologdw.

601



Opracowanie procesow technologicznych obejmuje zazwyczaj: okreslenie rodzaju
materialu wyjsciowego i jego wymiaréw, ustalenie kolejnosci operacji i stopnia ich
podzialu oraz rodzaju potrzebnych stanowisk pracy, sprecyzowanie zasad umocowania
przedmiotu przy obrdébce, ustalenie naddatkoéw miedzyoperacyjnych materiatu, okreslenie
pomocy warsztatowych i sporzadzenie ich wykazoéw, wyznaczanie parametrow obrobki
oraz czasow dla poszczeg6lnych operacji.

Wynikiem opracowania technologii jest dokumentacja w postaci kart technologicznych.

W projektowaniu metod pracy i norm czasu punktem wyjscia sg: opracowane procesy
technologiczne z podzialem na operacje, obowigzujace taryfikatory robdt, wiasne
normatywy i regulaminy pracy zaktadu. Na podstawie tych dokumentdéw ustala si¢ grupy
zaszeregowania wykonawcow poszczegolnych operacji i normy czasu dla poszczegdlnych
operacji.

Projektowanie materiatdw wyjsciowych i opracowanie norm zuzycia materiatow.

Wiasnosci fizyczne, gatunek i1 rodzaj materialu uzytego w konstrukcji okresla
konstruktor. Technolog decyduje o gatunku, cesze, ksztalcie i wymiarach materiatow
wyjsciowych. Po zapoznaniu si¢ z katalogami, cennikami materiatlow, rysunkami
konstrukcyjnymi oraz warunkami technicznymi przystepuje si¢, przy wspdtpracy komorek
norm materiatowych, do ustalania norm zuzycia materiatéw. Duzy wplyw na obnizke
kosztow materialowych i zmniejszenie zapaséw materialowych ma wlasciwa typizacja
materiatdéw i odpowiednia wspotpraca (w tym zakresie) z konstruktorami.

Projektowanie urzadzen produkcyjnych sprowadza si¢ do opracowania uzasadnienia
techniczno - ekonomicznego oraz =zadania projektowego specjalnych urzadzen
produkcyjnych lub tez adaptacji istniejacych. Zajmuje si¢ tym przewaznie aparat gtownego
mechanika lub zewnetrzni zleceniobiorcy.

Przedmiotem projektowania organizacji produkcji jest zazwyczaj: wielko$¢ partii,
cyklogramy wykonania serii wyrobow i form przebiegu partii, okreslenie wielkos$ci
zapasOw operacyjnych itp.

Cyklogramy wykonania partii i dane o pracochlonnosci detalooperacji w kartach
technologicznych pozwalaja na sporzadzenie zestawien pracochlonnosci wyrobu, jego
czesci sktadowych, obcigzen stanowisk roboczych i komodrek produkcyjnych wyzszych
szczebli. Natomiast na podstawie zestawien pracochtonnosci mozna okreslic niezbedne
zapotrzebowanie na kwalifikowang kadr¢ robotnikow. Przy projektowaniu komoérek
produkcyjnych trzeba zwrdéci¢ uwage na kompleksowe ujecie wybranych stanowisk
roboczych lub gniazd produkcyjnych. Projektowanie gniazd produkcyjnych obejmuje
zardwno przebieg w czasie proceséOw produkcyjnych, jak i rozstawienie stanowisk pracy,
organizacj¢ pracy robotnikoéw, obstuge stanowisk roboczych itp.

Koncowa fazg technologicznego przygotowania produkcji jest opracowanie norm czasu
i zuzycia materiatu, zwykle po sprawdzeniu technologii. Szczegétowos¢ norm zalezy od
seryjnosci produkcji i organizacji jej przebiegu. Wykorzystuje si¢ przy tym roéwniez
normatywy, okreslajace pracochtonno$¢ wykonania poszczegoélnych zabiegdow i przejsé [9].

2.2. Procesy magazynowania i zarzadzania zapasami

Racjonalna dzialalno$¢ produkcyjna wymaga nagromadzenia pewnej ilosci dobr
materialnych - zapasoéw, ktore zapewniaja nieprzerwana dzialalno$¢ gospodarcza
przedsigbiorstwa.

Magazynowanie zapasOw materialowych oraz obrot materialowy w przedsiebiorstwie
sa integralnymi zadaniami sluzby zaopatrzenia.
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2.3. Operacyjne zarzadzanie produkcja

Zarzadzanie operacyjne okres§la sposob, w jaki produkty sa wytwarzane. Operacje
natomiast definiuje si¢ jako dziatalno$¢, na ktora sktada si¢ cala aktywno$¢é zwigzana z
wytwarzaniem produktu, ktérym moga by¢ dobra rzeczowe lub ustugi Blad! Nie mozna
odnalez¢ Zrédta odwolania..

Zarzadzanie operacyjne jest funkcja zarzadzania odpowiedzialng za wszystkie dziatania,
bezposrednio dotyczace wytwarzania produktu: za gromadzenie rozmaitych sktadnikow
wejsciowych i przetwarzanie ich w planowane produkty koncowe.

Ma ono zapewni¢ wykonanie zadan produkcyjnych, rytmiczng prace poszczegdlnych
stanowisk roboczych, oddziatéw, wydziatow i calego zaktadu produkcyjnego, maksymalne
wykorzystanie mocy produkcyjnych. Laczy ono w sobie planowanie kalendarzowe
(wyprzedzajace opracowanie koncepcji realizacji zadan) i stuzbe dyspozytorska (biezaca
koordynacja przebiegu produkc;ji).

3. Techniczne Przygotowanie Produkcji - przyklad

W analizowanej firmie produkcyjnej, dzialajacej w branzy motoryzacyjnej,
zaobserwowano przypadki niezgodnos$ci wykonywanych czynnosci z dokumentacja
technologiczna, a takze marnotrawstwo w postaci zbednego ruchu pracownikéw i zbgdnego
przemieszczania materialu. Opis takiego przypadku oraz sposéb jego rozwigzania
Zamieszono ponize;j.

Analizowany problem dotyczy zaworu odcinajagcego Uree. Urea jest to plyn
powodujacy rozpad tlenku azotu na azot i wodg. Jest on wstrzykiwany do uktadu
wydechowego w $cisle okreslonej iloéci zaleznej od parametrow pracy silnika.

Zawoér odcinajacy Uree zostat przedstawiony na rys. 2. Jest to komplet sktadajacy si¢ ze
wspornika i zaworu odcinajacego Ureg.

Rys. 2. Zawor odcinajacy UREE wraz ze wspornikiem

Na stacji, na ktorg jest dostarczany nie ma mozliwosci montazu wspornika w
odpowiednim do tego miejscu, gdyz na tej stacji nie wykonuje si¢ czynnoSci
spawalniczych. W obrgbie tego stanowiska moze odby¢ si¢ jedynie montaz samego zaworu.
Przed wprowadzonymi modyfikacjami montaz zaworu odbywat si¢ nastepujaco. Pracownik
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ze stacji poprzedzajacej, (na ktorej wykonywane sa operacje przygotowania ramy —
ustawienie geometrii i spawanie) przechodzil do kolejnej stacji, pobieral wspornik pod
zawor 1 spawal go do ramy (rys 3.).

70350099

Rys. 3. Wspornik pod zawor odcinajacy Urq

Po przeanalizowaniu tego problemu zostaty zaproponowane dwa rozwigzania:

1. Jeden z pracownikow zostanie oddelegowany do rozdzielania kompletow na dwie
czg$ci: osobno zawor i wspornik; nastgpnie wspornik bedzie dostarczany
odpowiednio na stacj¢ spawalnicza, a zawor na stacj¢ montazowa,

2. Zawor ze wspornikiem bedzie dostarczany na stacj¢ montazowa i tam montowany
w catosci do wezesniej przyspawanych tulejek na stacji spawalniczej (rys. 4).

Wybrano rozwiagzanie drugie. Powodem bylo nie obcigzanie pracownikow dodatkowa

czynnoscia, jaka jest rozdzielnie kompletu (zaworu i wspornika) i dostarczania go w dwoch
osobnych czgéciach. Poza tym czynno$é przyspawania tulejek trwata krocej niz
rozmontowanie kompletu. W tym przypadku zostaje wyeliminowany demontaz zaworu
odcinajacego Ureg i wspornika, ktory trwat 12 minut (wraz z jego transportem). Sama
czynno$¢ spawania wspornika badz tulejek wynosi w obu przypadkach 10 minut. Czas
montazu zaworu odcinajacego Ure¢ nie zmienit si¢ i wynosi on nadal 6 minut.
Dodatkowym kosztem jest tylko zakup tulejek i transport ich na stacj¢ spawalnicza.
Rozwigzanie to pozwala na zaoszczedzenie 12 minut dziennie, a poza tym eliminuje
czynnos¢ pobierania czgsci z innej stacji.
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4. Whnioski

Gospodarka materiatlowa odgrywa znaczaca role w logistyce produkcji. Ma wptyw na
wyniki ekonomiczne przedsi¢biorstwa. Wspomaga prace dzialu zaopatrzenia w zakresie
ewidencji zakupow 1 analiz niedoboréw materiatowych odnosnie planowanych zlecen
produkcyjnych oraz wspomaga prace dziatu ksiggowosci materiatowe;.
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