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Streszczenie: Przedsigbiorstwa produkcyjne ponosza szereg kosztow zwigzanych
z wytwarzaniem wyrobow. Kontrola tych kosztow oraz podejmowanie decyzji
strategicznych w obszarze finansowania produkcji to jedne z wazniejszych problemow
przedsigbiorstw. W wielu z nich wdraza si¢ innowacyjne rozwigzania organizacyjne
w produkcji (np. nowe metody pracy, nowe kryteria planowania, itp.), tak aby mozliwe
stalo si¢ zredukowanie iloSci czynnosci nie dodajacych wartosci wytwarzanemu wyrobowi.

W pracy zaprezentowano metodyke postegpowania oraz rezultaty zastosowania nowego
narzedzia, jakim jest Sito Glenday’a. Sito zostalo wykorzystane w procesie planowania
produkcji pasow klinowych. Dzigki zasadom Sita Glenday’a okreslono grupe produktow,
dla ktorych celowe jest stosowanie strategii statej wielkosci produkcji, z uwzglgdnieniem
kosztow utrzymania zapasow i niezrealizowanych zlecen. Przeprowadzono symulacje
optacalnosci wdrozenia takiej strategii.

Stowa kluczowe: planowanie produkcji, redukcja marnotrawstwa, Sito Glenday’a.

1. Wprowadzenie

Proces wytworczy, w ktorym realizowane sg réznorodne operacje (technologiczne,
transportowe, i inne) majace na celu wytworzenie produktu o okreslonych cechach,
powinien by¢ w odpowiedni sposob przygotowany.

W procesie przygotowania produkcji podejmuje si¢ decyzje o strategii zarzadzania
produkcja, prognozuje si¢ wyniki, planuje zapotrzebowanie srodkow produkcji, gromadzi
kapitat, projektuje wyrdb, planuje naktady finansowe i sposoby ich pozyskania, uruchamia
produkcje. Zdolno$¢ systemu wytworczego do produkcji réznorodnych wyrobow bez
ponoszenia znacznych nakladéow kapitatowych §wiadczy o jego elastycznosci,
a elastycznos¢ z kolei jest miernikiem gotowosci do reagowania na zmiany potrzeb klienta,
popytu, czy postep technologiczny [1, 2].

Proces produkcji charakteryzuje si¢ okreslong wydajnoscig, czyli liczbg wyrobow
wytworzonych w zalozonym czasie. Do zarzadzania wydajnoscig mozna wykorzystywac
prognozy zapotrzebowania na okreslony wyrob — wowczas mozna ustali¢ ilo$¢ srodkow
niezbgednych do jego wyprodukowania. Definiuje si¢ wowczas zdolnos¢ produkcyjna.
Liczba wyprodukowanych wyrobéw moze odbiega¢ od liczby zaplanowanej. Jest to
uzaleznione od wystgpowania w procesie zaktocen, efektywnosci wyposazenia, osigganego
poziom jakosci i innych czynnikéw mogacych mie¢ zwiagzek z produkcja [3, 4].

Najlepiej dazy¢ do takiego stanu, kiedy zdolnos¢ produkcyjna zapewnia produkcje
rowng popytowi, wowczas unika si¢ niezadowolenia klientow a zasoby wykorzystuje
racjonalnie. W sytuacji, gdy przedsigbiorstwo posiadajac znacznie wigkszg zdolnosé
produkcyjng jest w stanie zaspokoi¢ potrzeby klienta (wytwarzaé wyroby zgodnie
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z popytem), wowczas wahania popytu moga doprowadzi¢ do przerostu zdolnosci
produkcyjnych oraz w konsekwencji do nadmiernych zapasow [3].

2. Planowanie produkeji w odchudzonym wytwarzaniu
2.1. Zalozenia odchudzonego wytwarzania

Planowanie produkcji wymaga zidentyfikowania potrzeb klienta i okre$lenia, co dla
niego stanowi w produkcie warto$¢. Znajac te potrzeby mozna zdefiniowaé tzw. strumien
w produkcji, czyli zestaw i sekwencj¢ czynnosci niezbednych do wyprodukowania wyrobu
[5]. Podstawowym zalozeniem odchudzonego wytwarzania (z ang. lean manufacturing —
dalej: LM) jest elastyczno$¢ struktury organizacyjnej przedsigbiorstwa oraz eliminacja
marnotrawstwa. Tworcy koncepcji LM Womack i Jones twierdza, Zze daje ona mozliwos¢
produkowania coraz to wigkszej liczby wyrobow, podczas gdy coraz mniej wysitku,
urzadzen, czasu i miejsca nalezy tej produkcji poswiecic [6].

Niejednokrotnie, aby w przedsi¢biorstwic wdrozy¢é zasady postegpowania oparte
o filozofi¢ LM nalezy juz istniejace procesy usprawni¢. W literaturze opisywane sg dwa
sposoby. Pierwszy z nich — radykalny — polega na przebudowie lub rekonstrukcji procesow
(Reengineering). Drugi — ciagly — postuluje stopniowe wdrazanie zmian w celu
doskonalenia produkcji (Kaizen). Metody radykalne niosg ryzyko, iz nowo projektowane
sposoby dziatania wygenerujg olbrzymie koszty i nie dadza pewnosci co do skutecznosci.
Natomiast ciaglte doskonalenie, dzigki nieprzerwanej aktywnosci, niewielkim naktadem
pracy i srodkow na ogot przyczynia si¢ do podnoszenia efektywnosci [7, 8].

W koncepcji odchudzonego (lub szczuptego) wytwarzania definiuje si¢ réznorodne
procesy. Pierwsza grupa sa procesy pierwotne, bezposrednio zwigzane z klientem
i bezposrednio tworzace warto$¢ dodang. Procesy wtérne (grupa druga) sa posrednio
zwigzane z klientem 1 posrednio tworzg warto$¢ dodang. Inne — definiowane jako
trzeciorzgdne — zwigzek z klientem maja ogdlny i w taki tez sposdb wptywaja na tworzenie
wartosci dodanej. Ostatnig grupa sg procesy nie majace zwigzku z klientem i nie
wywierajace pozytywnego wplywu na tworzenie wartosci dodanej [9].

Dostarczanie produktu do potrzeb klienta wymaga zachowania cigglosci strumienia
warto$ci, czyli wszystkich dziatan podejmowanych w celu wytworzenia produktu. Jego
analiza 1wdrazanie usprawnien jest najcze$ciej nakierowana na skracanie cykli
wytworczych oraz racjonalizacje produkcji [10].

Wytwarzanie w koncepcji odchudzonej produkcji mozna racjonalizowa¢ w jego
projekcie 1 przebiegu. Gléwnym postulatem jest zuzywanie o polowe mnigj
zroznicowanych czynnikéw — zajmowanie mniejszej przestrzeni produkcyjnej, mniejsze
zapotrzebowanie na wysilek pracownikéw, srodki finansowe zainwestowane w maszyny
i narzgdzia, mniej czasu poswigcanego na projektowanie, a takze utrzymywanie mniejszych
zapasow oraz produkowanie mniej wadliwych wyrobow [11, 12]. Celem odchudzania
produkcji jest wyeliminowanie strat, ktorymi moga by¢:

— nadprodukcja — identyfikowana wtedy, gdy zasoby zuzywa si¢ wczeSniej niz sa
potrzebne, niepotrzebnie inicjuje prace ludzka i wykorzystuje maszyny, generuje
zapasy 1 zapotrzebowanie na przestrzen magazynowg, transport 1 prace
administracyjne (jak: ewidencjonowanie, wycena, itp.),

—  zbedny ruch — gdy inicjuje si¢ niepotrzebne poruszanie si¢ pracownikoéw lub
przemieszczanie przedmiotow,
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—  oczekiwanie — np. na ukonczenie weczesniejszych czynnosci, na naprawe maszyn,
srodki produkcji itp.,

—  zbedny transport — spowodowany niepotrzebnie lub  niewlasciwie
zaprojektowanymi operacjami przemieszczania przedmiotow, podczas ktorych to
operacji uptywa czas, a wyroby moga zosta¢ uszkodzone,

—  zapasy, rozumiane jako wyroby gotowe, ale tez wyroby nieukonczone w produkcji
wtoku, potfabrykaty; wymagajace naktadow  finansowych na ich
wyprodukowanie, zajmujace przestrzen, ktorych czas przydatnosci do uzycia moze
uplynaé; moga one wymaga¢ dodatkowej pracy zwigzanej z przechowywaniem,
administrowaniem nimi, itp.,

—  wyroby niezgodne ze specyfikacja, wymagajace poprawek lub wycofania z dalszej
produkcji lub ze sprzedazy, pojawiajace si¢ z powodu blednie zaprojektowanych
lub zrealizowanych proceséw, braku kwalifikacji, wadliwych urzadzen, itp.,

—  nadmierna obrobka spowodowana btedami w technologii, synchronizacji prac
i czynnosci, czy btedami ludzkimi [13].

Wdrozenie zmian w przedsi¢biorstwie w celu stworzenia elastycznego i racjonalnego
systemu wytworczego moze przynie$¢ wymierne korzysSci. Najczgsciej obserwuje sie
radykalne zwigkszenie produktywnosci i skrocenie cyklu produkcyjnego, a przede
wszystkim obnizenie kosztéw produkcji [14].

2.2. Logika partii i logika przeplywu

W praktyce przemystowej wyroby produkuje si¢ w duzych partiach. Wowczas przebiegi
produkcyjne sg dluzsze a realizowane zaméwienia moga by¢ wigksze. Jest to tzw. logika
partii, ktora wywodzi si¢ z zalozenia, ze w ten sposdéb mozna minimalizowaé koszty
wytwarzania a maksymalizowa¢ wykorzystanie posiadanych zasobow. Zasadniczym
problemem zwigzanym z logika partii jest to, ze powstaje wowczas bledne koto
wywolywania krétkoterminowych zmian plandéw produkcyjnych [15]. Jest ona obarczona
tez innymi wadami: demotywuje personel, utrudnia wdrazanie pracy standaryzowanej,
bedacej podstawg cigglego doskonalenia, generuje problemy podczas obstugi klienta,
atakze przyczynia si¢ do stalego wzrostu kosztéw biezacej dziatalnosci i nakladow
inwestycyjnych [15, 16]. W logice partii najmniejsza regulacja wykonana w celu
doktadnego osiggnigcia przyjetego poziomu zapasow powoduje wystapienie wahan popytu;
wowczas przemieszczajg si¢ one falowo przez tancuch dostaw. Niewielkie odchylenia
popytu zglaszane przez finalnego odbiorce wyrobow rosng w miar¢ przekazywania
informacji o tym popycie w gore tancucha do producenta i dalej do dostawcow (to tzw.
efekt byczego bicza). Informacja przeptywajaca przez tancuch dostaw w postaci zamowien
nie odzwierciedla rzeczywistych zmian popytu na rynku detalicznym, lecz zawiera szereg
decyzji menadzeréw odno$nie do zapasow [17].

Przeciwienstwem logiki partii jest logika przeplywu. Polega ona na okresleniu dolnej
i gbrnej granicy zapasow, a nie tylko granicy kontrolnej, jak to ma miejsce w przypadku
logiki partii. Wdrozenie logiki przeptywu pozwala znacznie rzadziej ,,gasi¢ pozary” — czyli
w sposob nagly, natychmiastowy, reagowaé¢ na zmiany. Jej efektem jest stabilnos$¢
i przewidywalno$¢ produkcji ze statym planem produkcyjnym przy zmiennym popycie ze
strony klienta.
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2.3. Planowanie produkcji

Podstawowa funkcjg zarzadzania jest planowanie. Opiera si¢ ono na procesie
decyzyjnym pozwalajacym osiggnagé wyznaczone cele. Planowanie determinuje czasowy
i ilosciowy przebieg produkcji i powinno odbywac si¢ w oparciu o informacje na temat
mozliwosci produkcyjnych. Okresla si¢ wtedy rodzaj, liczbe i termin wyprodukowania
wyrobow. Plan ten determinuje réwniez podjecie decyzji dotyczacych ustalenia potrzeb
w kwestii produkcji lub zakupu czeSci skladowych, czy ilosci niezbednych do
wyprodukowania lub kupienia i sprowadzenia materiatow [18].

Celem opracowywania planu produkcji jest uzyskanie mozliwie najwigkszej
produktywnosci, co jest szczegdlnie wazne w zmiennym i nieprzewidywalnym otoczeniu.
Dang podstawowsg do tworzenia planu sg wtedy zamowienia klienta [19]. Czesto spotykang
praktyka jest tworzenie plandw Sredniookresowych, umozliwiajacych osiggnigcie
skutecznosci marketingowej, zbilansowanie przysztej dziatalnosci w kontekscie dostgpnych
zasobow 1 minimalizacje¢ kosztow poprzez racjonalne wykorzystanie tych zasobow.
Planowanie $redniookresowe dotyczy niejednokrotnie rodzin produktéw. Umozliwia to
zaspokojenie popytu w caloséci, utrzymanie produkcji na wzglednie statym poziomie oraz
niezmienno$¢ planu wydajnosci. Dziatania takie wymagajag koordynacji przeptywu
informacji z roznych obszarow, najczesciej dotyczacych zasilania materialowego
i zdolnosci produkcyjnych (rys. 1).

PLANOWANIE ZASOBOW PLANOWANIE ZASOBOW

Rodzaje zasobow - ZASILENIOWYCH OBIEKTOWYCH
(materialowych) (2dolnosci produkeyjnych)
|m—————————— -
< | Zarzgdzanie popytem | Planowanie produkcji Planowanie zasobow
E : (prognozy, zamowienia) :_ (zagregowane) produkcyjnych
2 TTTTTTTTTTTTT |
o]
% Harmonogramowanie | | Wstepne planowanie
o produkcji zdolnosci produkeyjnej
Harmonogramowanie
§ montazu koficowego |
* Planowanie potrzeb | | Dokifadne planowanie
materialowych zdolnosci produkcyjnej
FAZA Sterowanie zaopatrzeniem Sterowanie produkcja
STEROWANIA (zlecenia zakupu) (zlecenia produkeyjne)

Rys. 1. Powigzania informacyjne sredniookresowego planowania produkcji [20]

W przypadku niestabilnego popytu mozna zastosowac jedng z trzech typowych
strategii: statej wielko$ci produkcji, nadgzania za popytem lub strategie zmiennej wielkosci
produkcji (mieszang). W strategii stalej wielkosci produkcji utrzymuje si¢ staly poziom
zatrudnienia, a dla rownowazenia zmiennego popytu wykorzystuje si¢ zapasy. Strategia ta
jest stosowana wtych przedsigbiorstwach, ktore posiadaja drogie urzadzenia
technologiczne, zatrudniaja wysoko wykwalifikowanych pracownikow oraz w ciagly
sposob wykorzystuja zdolnosci produkcyjne. Jednocze$nie utrzymywanie zapasow jest
w porownaniu z zapewnieniem ciggloéci produkcji znacznie tansze. Strategia stalej
wielkoéci produkcji moze by¢ chetnie stosowana ze wzgledu na szereg zalet:

—  planowanie produkcji jest tatwiejsze,

—  strumien produktoéw jest jednolity i stabilny,
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—  wystgpuje znacznie mniej zmian podczas produkcji, wigc jest tez znacznie mniej

zwigzanych z tymi zmianami problemow,

—  nie wystepuje problem czestej rekrutacji pracownikow,

—  wicksze partie wyrobow rekompensujg wyzsze koszty produkcii,

—  zapasy sg pomniejszane, jesli rynek wykazuje mniejsze wahania popytu,

—  zamowienia klientéw moga by¢ realizowane mozliwie sprawnie [20].

Z kolei strategia pogoni za popytem polega na zmianie zatrudnienia w kazdej chwili,
gdy popyt ulega zmianie. Spotykana jest w przedsigbiorstwach, w ktorych koszty
utrzymania zapasow sa wyzsze od kosztow zatrudniania i zwalniania pracownikow. Zaleta
tej strategii jest catkowity brak lub niewielkie koszty utrzymania zapasoéw. Niestety, ta
strategia nie zapewnia stabilno$ci procesu produkcji, charakteryzuje ja spigtrzanie si¢ zadan
w sytuacji wzrostu liczby zamowien oraz znacznie gorsza atmosfera wsrod pracownikoéw
i brak motywacji do angazowania si¢ w rozwigzywanie probleméw produkcyjnych (rys. 2).

a) b)
Plan ‘l ‘ Plan sprzedazy Plan
- I -
produkcji ‘ Plan produkcji ‘ I produkciji
> >
Czas Czas

Rys. 2. Poréwnanie idei strategii: a) stalej wielkosci produkcji; b) pogoni za popytem [20]

Niekiedy dobrym rozwiazaniem jest przyjecie strategii mieszanej. Wowczas utrzymuje
si¢ zatrudnienie na stalym poziomie, ale prace organizuje tak, aby poprzez wydluzenie lub
skrocenie czasu jej trwania (godziny nadliczbowe lub mniejszy wymiar czasu pracy)
rownowazy¢ zmienno$¢ popytu. Personel stanowig na ogdt pracownicy wykwalifikowani,
a koszty utrzymania zapaséw mogg by¢ wysokie. Strategia mieszana zapewnia elastycznosé¢
W reagowaniu na potrzeby rynku, moze jednak prowadzi¢ do utraty systematyczno$ci
w realizacji zadan produkcyjnych i konfliktéw wsrod personelu z powodu braku poczucia
stabilizacji [20].

3. Metoda Sita Glenday’a i jej zastosowanie w produkcji pasow klinowych
3.1. Metodyka postepowania

Metode Sita opracowal Ian Glenday, aby ulatwi¢ przedsi¢biorstwom wdrazanie
sposobow osiggni¢cia produkcji elastycznej, w ktérej stopniowo wzrasta zdolnosé
produkcyjna oraz mozliwo$¢ zaspokojenia potrzeb rynku.

Zastosowanie metody Sita umozliwia:

—  wskazanie obszaru, w ktorym nalezy rozpocza¢ proces mapowania strumienia

wartosci,

—  okreslenie obszarow, w ktorych nalezy poprawic¢ zdolnosci wytworcze,

—  zidentyfikowanie obszaréw o niepotrzebnej kompleksowosci,

—  wlaczenie calej organizacji w proces wdrazania logiki przeptywu [15].
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Metoda sita Glenday’a wymaga zebrania danych, ich posortowania i przeanalizowania
z uwagi na produkowane wyroby. Niekiedy w literaturze mozna spotka¢ stwierdzenie, ze
jest to podobne do metody ABC, czy tez podziatlu na wyroby szybko, $rednio i wolno
rotujgce. Jednak chociaz rzeczywiscie klasyfikuje si¢ wyroby wg kategorii, to zasada
tworzenia grup i wyniki sg inne [15]. Wyodrgbnia si¢ ok. 6% wyrobdw najczgscie]
produkowanych stanowigcych 50% calkowitej produkcji oraz ktérych produkcja ma
charakter powtarzalny. Zastosowanie sita Glenday’a czgsto pozwala rowniez
wyszczegolni¢ az do 30% wyrobow, ktore przynosza jedynie 1% zysku [15].

Sposdb postepowania w metodzie Sita jest taki, ze w pierwszej kolejnosci tworzy si¢
arkusz kalkulacyjny z kolumnami pokazanymi w tab.1.

Tab. 1. Sortowanie danych [na podst. 15]

Numer . o . . .
w rankingu Nazwa produktu Swrlil:izs; nigsztz('iaczo Sprzedaz[;z}rastaj aco
sprzedazy P Y Ja ’
dane dane dane dane dane

Wyroby grupowane sg na produkty kategorii: zielonej, zottej, niebieskiej i czerwonej.
W kategorii zielonej powinny znalez¢ si¢ wyroby, od ktorych nalezy zaczaé produkcje
w cyklach o ustalonej sekwencji i stalej licznosci. Na ogdt sg to wyroby produkowane
najczesciej 1 w duzych ilosciach. Najlepszym rozwigzaniem jest oddzielenie produkcji
wyrobow ,,zielonych” od pozostatych. Nie zawsze jest to jednak mozliwe w praktyce,
wowczas wyznacza si¢ dla nich state przedzialy wytwarzania, aby uniknaé zaktocen
przeptywu i koniecznosci reagowania na nie (tzw. gaszenia pozaréw). Z kolei w grupie
,,Z0ltej” powinny znalez¢ si¢ wyroby, ktorych wytwarzanie powinno zosta¢ objgte
programem naprawczym. Celem tego programu ma by¢ poprawa zdolnosci produkcyjnych,
i w takim przypadku stosuje si¢ techniki pracy standaryzowanej, organizuje stanowiska
robocze metoda 5S, czy wdraza kompleksowe zarzadzanie parkiem maszyn (TPM) wraz ze
skracaniem czaséw przezbrojen (SMED). W przypadku wyrobow w tej grupie w trakcie
procesu produkcyjnego mogg pojawiac si¢ problemy spowodowane np. wielkoscig partii,
koniecznos$cig czestego przezbrajania maszyn, stratg czasu spowodowang rozruchem linii
produkcyjnej. Grupa ,niebieska” natomiast powinna skladaé si¢ z wyrobow, ktorych
materiaty sktadowe Iub procedury wytwarzania wprowadzaja dodatkowe trudnosci,
zwigkszaja ztozono$¢ procesu, ale z punktu widzenia klienta nie dodaja warto$ci wyrobowi.
To najczeSciej wyroby minimalnie zréznicowane ze wzgledu na typ, rodzaj, funkcje, itp.
Ostatnig, ,,czerwong” grupe stanowig wyroby sprzedawane w minimalnych ilosciach.
Zdarza si¢, ze jest to grupa liczna — nawet do 30% asortymentu. Dziatania
charakterystyczne dla nich majg na celu uczynienie z nich wyrobéw wartosciowych dla
klienta i przynoszacych zyski producentowi (tab. 3) [15].

3.2. Rezultaty zastosowania Sita Glenday’a w planowaniu produkcji paséw klinowych

Metode Sita Glenday’a zastosowano w przedsigbiorstwie produkujacym pasy klinowe.
Zestawienie miesi¢czne] produkcji pasow przedstawiono w tab. 2. Przeprowadzona
kategoryzacja wyrobow (tab. 3) ujawnila, iz produkcja 24 rodzajow pasow klinowych
moglaby przebiega¢ wg strategii stalej wielkosci produkcji (grupa ,,zielona”). Dla nich
w tab. 3 pokazano zestawienie zlecen dokonywanych przez kolejnych 12 miesigcy.
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Tab. 3. Segregacja wyrobow [opr. wlasne]

Sprzedaz narastajaco, [%] Lrizf:;;ra;iﬂ[(g/(z;v Kod koloru
50 24 Zielony
95 83 Zolty
99 21 Niebieski
1 9 Czerwony

W celu wytypowania paséw, dla ktérych produkcja wedtug strategii statej wielkosci
produkcji bylaby najbardziej efektywna, wyznaczono $rednig miesigczng wielko$é
produkcji, odchylenie standardowe od wartosci $redniej produkcji paséw przez okres 12
miesiecy oraz wspotczynnik zmienno$ci obliczony jako stosunek odchylenia
standardowego do wartosci S$redniej pomnozony przez 100%. Po uszeregowaniu
asortymentu pasow kategorii zielonej wg wspolczynnika zmienno$ci (tab. 4) mozna
stwierdzi¢, ze najlepsze efekty zastosowania strategii statej wielkoSci produkcji, uzyskamy
dla pasow P26, P87, P93, P33, za$ dla pasow P136, P132, P77 strategia stalej wielkosci
produkcji bedzie niemozliwa do zastosowania.

Dla paséow klinowych P26 sporzadzono wykres produkcji (rys. 3). Cecha
charakterystyczng wigkszosci przebiegdow byt spadek produkcji pod koniec roku
kalendarzowego.

2500

2000

1500 - k25
——P26sr

1000

500 -+

Rys. 3. Przebieg produkcji pasow P26 z zaznaczong wartoscig $rednig P26sr [opr. wiasne]

Aby wdrozy¢ produkcje o przeptywie ciagtym dla kazdego z wyroboéw niezbgdne jest
okreslenie stalej, miesigcznej wielkosci produkcji zapewniajacej najmniejsze koszty
produkcji. Od przyjetej stalej wielkosci produkcji zaleza koszty wytwarzania, koszty
utrzymywania zapasow wyrobow gotowych, koszty zalegtych zamoéwien. Ich suma okresla
laczny koszt produkcji. Wykorzystujagc opracowany arkusz kalkulacyjny (rys. 4)
przeprowadzono symulacje realizacji produkcji dla réznych miesigcznych planow
produkcji i wyznaczono koszty jej realizacji. Dla paséw klinowych P26 optymalna,
miesigczng wielko$cig produkcji jest 1800 szt. (rys. 5).
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h [opr. wlasne]
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Tab. 4. Uszeregowanie asortymentu pasow klinowych wedlug wspotczynnika zmiennosci
(efektywnosci wprowadzenia produkcji wedtug strategii stalej wielkoSci produkcji) [opr.

wilasne]

STTTETSTcF BOT0FE L LT CRIFETOFD 16¥E910°0 T7L0T Fild
LTE0SHE T [8TER0T0TI FE9T LL6EEEIET 16185200 8TETE g5d
CETISTER 0T EFHOTRIT LO9IEDETE CT908109E0 SHTE0S0D 11089 05d
TOTTLIBE'SE IFFLRECEEC L9SATHTEET BTIHERE0ETD SELAFTOD £T98T thd
S9FEIT099E 9948ES0 8IS CThb CHATRETET 0 GECIETOD BrELl 7

S9TL0E95 9% 98EFETLEES SLECH ECOTITITY T066E10°D LIELT £8d
ELLTRO0ECE [ETERTRECH ELLET BESBETLOTD TT0RLTOD 8ITT L5d
LOTE9E00'CE EOE9TSF IS L9999T T9%T TTL9EERHTTD LEOOFTOD FEEL g6d
TSOETTELYE EOTREOT EHE EEEEBOTSTI LETEESETT BLLTTIOD £LEET 09d
CRAEOTRFFE CISEFITTES L9999 HRT BETEC0ETIO T6TLT0D 91T

TST0TEHFoE FRELEITIIC EEEERO0FELS FOTFILEOTYD L88LEE0D B09%L

BEELTOTEEE [£8909TTIL EEEEEEFEIT LBECLEOFTD LF30T0D 16887 £8d
BILETONFTE ERTOESETEIS 5068 CLERTERTID BOTISTOD B8TT I6d
TETL90TETE TIILLHET6E EEEEB0TETI TESL0T80T°0 £066110°D £1081 £d
FTSTTEL0E LETLERI6HY L99TH09%T LITLIT9E0T BI66ET0D STELT £d
6LS31985°8T ECOROILTEE L99THB6TE FHR0TTTI07 BIT9150°D 18865 £ed
99891109°87 TTILEAL98E STLBEI 7890902070 ECTETOD LF991 t6d
LEFS0ETEST CTEBFLE 603 L99I6TLIT TEFETELEDT LT0SIT0D 86TLT L8d
ALFISELTOT ETIE0E9°ETF L9991+ 3191 SIR0IEETON BOTEET0D 17561 97d

TR T2 ds BUOPEPTEYS SRR EmpaIg oy FEp TImg Fmpozg

553



Poziom zdolnosci produkcyjnej
Lp P Zapas Zal
POPYIU | produkcia - P : - L
Poczat. | Koncowy | Sredni | Zamawienie
| 1 | 1506 1800 294 147
| 2 | 1650 1800 294 444 369
|3 | 2180 1800 444 64 254
| 4 | 1400 1800 64 464 264
| © | 2300 1800 464 232 36
| 6 | 2000 1800 236
| 7 | 1300 1800 264 132
| 8 | 1930 1800 264 134 199
|9 | 1530 1800 134 384 259
110 | 1303 1800 384 679 531,5
|11 800 1800 679 1679 1179
12| 1300 1800 1679 2179 1929
19421 | 21600 5495,5 272
Koszty Jednostkowe Laczne Kosi
Produkeji | 5 zlfszt - 108000 zt Produ
Zapaséw | 5 zi/szt - 27478 zt Zatrudn
Zaleg. zam | 10 zl/szt v 2720 zt Zwalni

Razem | 138198 zt

Rys. 4. Symulacja produkcji pasow P26 wedtug strategii
statej wielkosci produkcji dla 1800 szt. [opr. wlasne]

300000
250000 —o—Koszt
wytwarzania
200000
-l Koszt zapasow
150000
W Koszt zaleghych
100000 o zamowien
50000 / =t aczny koszt
produkcji
0 ._.,—-I’
P1500 P1600 P1700 P1800 P1900

Rys. 5. Koszty produkcji pasow P26 wedlug strategii statej wielkosci produkcji
[opr. wiasne]

3. Whnioski

Proces  planowania  produkcji jest waznym elementem funkcjonowania
przedsigbiorstwa. Glownym celem tego procesu jest wyprodukowanie wyrobow w liczbie
spelniajacej wymagania klienta zgodnie z ustalonym terminem dostawy. Realizacja
zamoOwien klienta wigze si¢ z wykorzystaniem zasobow przedsigbiorstwa i wowczas wazne
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jest, aby przedsicbiorstwo wilasciwie planujac swoja dzialalno$¢ nie bylo narazone na
generowanie niepotrzebnych kosztow.

Racjonalne planowanie produkcji jest mozliwe z wykorzystaniem roéznych sposobow —
technik i metod organizatorskich lub analitycznych — pozwalajacych ograniczy¢ lub
wyeliminowa¢ dzialania, ktore nie dodajg wartoSci wyrobom ani nie przynoszg zyskow.

Zastosowanie metody Sita Glenday’a moze przynie$¢ konkretne korzysci, m.in.:

— uruchomienie dostaw na czas i odchudzenie produkcji ze zbgdnych elementow

poprzez wdrozenie réoznorodnych technik szczuptego wytwarzania,

—  wylonienie wyrobow sztucznie rozszerzajgcych asortyment,

— uruchomienie stalego planu produkcyjnego dla wyrobow o najwigckszym

znaczeniu,

—  optymalizacj¢ kosztow wytwarzania.

Metoda Sita Glenday’a jest prostym sposobem wyodrebnienia wyrobow, ktore mozna
wyprodukowaé stosujac strategie statej wielkosci produkcji. W analizowanym przyktadzie
produkcji paséw klinowych sposréd 137 typow pasow wyodrebniono 24 typy pasow
generujacych 50% zyskow, z ktorych dla 16 typdw, przeprowadzona symulacja kosztow
produkcji wykazala mozliwos¢ realizacji ich produkcji wedtug strategii statej wielkosci
produkcji.

Przeprowadzona symulacja wykazata rowniez, ze wyznaczenie wskaznika zmiennos$ci
produkcji pozwala szybciej wytypowaé wyroby, dla ktorych optacalna jest strategia stalej
wielkoéci produkcji. W analizowanym przyktadzie produkcji paséw klinowych dla
wyrobow charakteryzujacych si¢ zmiennoscig produkcji mniejszg od 40% oplacato sig
zastosowac strategie statej wielkosci produkcji.

4. Literatura

1.  Budzisz B., Urban W., Wasiluk A.: Stymulowanie rozwoju przedsigbiorstwa, Difin,
Warszawa 2008

2. Stamirowski J.: Elastyczno$¢ systemow produkcyjnych w konteks$cie dynamiki

produkcji, Postepy nauki i techniki, 9/2011

Lis S.: Vademecum produktywnosci, AWP Placet, Warszawa 1999

Waters D.: Zarzadzanie Operacyjne (Towary i Ustugi), PWN, Warszawa 2001

5. Czerska J.. Ciagly przeptyw produktéow w przedsigbiorstwie, [w:] Ekonomika
i Organizacja Przedsigbiorstw, 11/2002, s.55-65

6.  Womack I.P., Jones D.T.: Odchudzanie firm, CIM, Warszawa 2001

7. Kruczek M., Zebrucki Z.: Wykorzystanie narzedzi Lean Manufacturing w logistyce
produkcji, Prace Naukowe Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2008

8. Lean  Management skutecznym sposobem doskonalenia technik zarzadzania
przedsigbiorstwem, [w: Jhttp://www.lean.ecwm.org.pl/index.php?option=com_content
&view=article&id=82& Itemid=2 (dostep 05.04.2013)

9. Blaik P.: Logistyka, PWE, Warszawa 2001

10. Ciesielski M.: Logistyka we wspotczesnym zarzadzaniu, Wydawnictwo AE, Poznan
2003

11. Czerska J.: Usprawnianie przedsigbiorstwa produkcyjnego zgodnie z koncepcja Lean,
Zeszyty Naukowe Politechniki Gdanskiej, Gdansk 2001

12. Lean Manufacturing - szczuplte (odchudzone) wytwarzanie, [w:]
http://eck-prestige.pl/texty/41/lean-manufacturing-szczuple-wytwarzanie.htm

Al

555



13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
20.

(dostep 19.04.2013)

Muda, [w:] http://mfiles.pl/pl/index.php/Muda (dostep 03.04.2013)

Czym jest filozofa lean?, [w:]

http://www.leansystem.pl/czym_jest filozofia lean manufacturing.php (dostep
05.04.2013)

Glenday I.: Przejdz na logikg¢ przepltywu, Wydawnictwo Lean Enterprise Institute
Polska, Wroctaw 2010

Womack J.P., Jones D.T., Roos D.: Maszyna ktora zmienita §wiat, ProdPress.com,
Wroctaw 2008

Pluta-Zaremba A.: Efekt byczego bicza w tancuchu dostaw, Gospodarka Materialowa
i Logistyka, 5/2002

Pfohl Ch.: Zarzadzanie logistyka. Funkcje i instrumenty, Instytut Logistyki
i Magazynowania, Poznan 1998

Pajak E.: Zarzadzanie produkcja, PWN, Warszawa 2006

Zbroja T.: Sredniookresowe planowanie produkcji, [w:]
http://www.ioz.pwr.wroc.pl/pracownicy/skowron/images/ZPi1U%20wyk%C5%82ad%
20-%20temat%203.pdf, (dostep 28.05.2013)

Dr inz. Barbara CIECINSKA

Dr inz. Ryszard PERLOWSKI

Dr hab. inz. Wiadystaw ZIELECKI, prof. PRZ
Katedra Technologii Maszyn i Inzynierii Produkcji
Wydziat Budowy Maszyn i Lotnictwa
Politechnika Rzeszowska

35-959 Rzeszow, al. Powstancow Warszawy 12
Tel.: (0-17) 865 14 48, fax.: (0-17) 865 11 84

556



