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NOWE ZADANIA LOGISTYKI PRODUKCJI

Streszczenie:
Podstawowy cel logistyki produkcji mna sformutowé jako zwikszenie méliwosci realizacji i
niezawodnéci dostaw przy maiwie niskich kosztach logistycznych i produkcyjmycRola
i zadania logistyki produkcji zate od wielu czynnikéw, a tale od odpowiedniego definiowania
logistyki. Obecnie w wielu przeddiiorstwach coraz powszechniejsza staje Bitegracja
planowania produkcji z logistyk Logistyczne sieci dostaw na & i dystrybuciji na wyjciu
systemow produkcji, produkcija i logistyka ze soh scisle powkzane. Interesage jest poddgie
proponowane w ramachean enterprise’s Wymaga ono oki&enia strumienia wartei,
a nastpnie jego mapowania i doskonalenia.

Stowa kluczowe:logistyka produkcji, WIP, strumienie wagm

1. WPROWADZENIE

W wielu opracowaniach dotyaezych logistyki przedsbiorstw najwecej uwagi
poswieca S& procesom zwgizanym z zamoOwieniami, zaopatrzeniem materialowym,
magazynowaniem i dystrybucjpyrobow. Tymczasem w przegbiorstwie produkcyjnym
procesem, w ktéry angaje st najwiecej kapitatu i ktory w znacznej mierze decyduje o
sukcesie przeddbiorstwa jest wytwarzanie wyroboéw. Wytwarzanie sypea ze giowny
strumier materialdw i czgsci przeptywa przez wydziaty produkcyjne przethédrstwa.
Przeptyw ten zaley od wielu czynnikdw, z ktorych struktura systemtogukcyjnego
zdecydowanie najbardziej wptywa na procesy przepty®]. Oczywistym wydaje §j ze z
logistycznego punktu widzenia odpowiednie sterowastrumieniem materialtdbw w systemie
produkcyjnym powinno naie¢ do podstawowych zaddogistycznych. Przez "odpowiednie
sterowanie” naley tu rozumi€ takie sterowanie, ktore gwarantujeagtos¢ procesow
wytwarzania zgodnie z logistycznymi zasadami 7R [2]

Wedtug klasycznej definicji H.-Ch.Pfohla [3pgistyka produkcji obejmuje wszystkie
czynndci, ktére § zwigzane z zaopatrzeniem procesu produkcji w stosovavearty
(surowce, materiaty pomocnicze i eksploatacyjnkzegdtwyroby i czsci z zakupu) oraz z
przekazywaniem potwyrobow i wyrobow gotowych do mzgnu zbytu. Wedlug faz
przeptywu materiatow logistyka produkcji jest zltikawana m¢dzy logistyky zaopatrzenia i
logistyka dystrybucji. Widciwe ugcie logistyki produkcji wymaga systemowego pdédey
do zdefiniowania systemu produkcyjnego [4] oraz edlknia oddziatywa otoczenia
bliskiego: systemu zaopatrzenia, systemu dystrylplich, 6].

Z punktu widzenia zad@alogistyki produkcji warto wspomagasie definicjami zawartymi w
Glosary of Terms The Council of Supply Chain Mamaget Professionals (CSCMP), ktére
réznia sie od niektérych definicji europejskich (np. ELA). Re@6j koncepcji tacuchow
dostaw spowodowat jednak nieco inne, szersze spogna logistyk

Aktualnie kluczem do zrozumienia dzialania przedisirstwa jest swiadomaé, ze
funkcjonuje ono jako element gkiszej catdci [7]. Systemowe spojrzenie na organizatfpje
mozliwos¢ poznania zarOwno wirza organizacji, jak i zamlmosci, ktére wychodz poza
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przedsgbiorstwo. Rozwdéj koncepcji SCM wymusza na przeisirstwie transformagj z
organizacji zorientowanych funkcjonalnie na organje zorientowane procesowo. Istotne
jest to,ze zwrot w kierunku proceséw dotyczy nie tylko pagjedzych przedsgbiorstw, lecz
takze wszystkich ogniw w fecuchu dostaw. Elementem wspolnyagzaicym ré&zne podejcia
do logistyki, & przeptywy rzeczowe, ktore trzeba Zn&térymi nalezy umiegtnie zaradzat.
Oznacza toze srodkiem stikacym do realizacji takiego celu m@dpy¢ metody sterowania
przeptywami. Std pojawiap sic nowe koncepcje i zadania logistyki produkcji. VWmngzaniu
do tarcuchow dostaw Nyhuis i Wiendhal [8] piswprost,ze:

Podstawowy cel logistyki produkcji moa okréli¢ poprzez zdolni@ do zwkkszenia oraz
niezawodnéci dostaw przy madiwie najnizszych kosztach logistycznych i produkdji.he
fundamental goal of production logistics can thesfbrmulated as the pursuance of greater
delivery capability and reliability with the lowegbssible logistic and production cast)
Zauw&a to take Coyle [2], stwierdzaf, ze obecnie w wielu przeddiiorstwach coraz
powszechniejsza stajezsntegracja planowania produkcji z logistykV bardziej rynkowym
ujeciu proponowanym przez Nyhuisa i Wiendhala [8] pikaja jako podstawowa proces
wykorzystywany do realizacji zamowiena okrélone produkty, jest w coraz wkszym
stopniu wykorzystywana do poprawy skutecamadziatania firmy na rynku. Jako viae
kryteria oceny dostawcOw przyjmuje¢snajczsciej: jakasé, cerg, niezawodnét i czas
dostaw.

Przyktadowe kryteria (wg [8]) oceny dostawcow oveartasci tych kryteriow przedstawiono
na rysunku 1. Oprécz wysokich standardow odaogzh sé do jakdci i cen produktow,
logistyczne czynnikiterminy i zdoln&¢ realizacji oraz niezawodré dostawsa w stanie
przejmowa stopniowo meliwosci, ktérymi firma mae wyr&ni¢ si¢ na rynku. Zatem o
sukcesie na rynku (w digzym okresie czasu) decydukoszty produkcji, niezawodseé i
mozliwosci dostaw. Zalenosci pomigdzy tymi wskanikami przedstawiono na rysunku 2.
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Rys. 1. Kryteria przy zakupie materiatow
2. SYSTEM PRODUKCYJNY A LOGISTYKA

Cele logistyczne zwrzane z procesami produkcyjnymi przedstawiono w fabS one
powiazane z kluczowymi wskaikami wydajndci logistycznej (KPI) zilustrowanymi na
rysunku 2. Pomidzy wskanikami KPI, a celami logistycznymi istnieje wyray konflikt,

466

Logistyka 2/2011




Logistyka — nauka

stad dla kadego przypadku konieczne jest indywidualne rozpenje wzajemnych relaciji.
Rozpatrywanymi procesami grzy wzajemnie powdzane procesy:. produkcji i testowania
(badania), transportu oraz skfadowania i dostawrekizostaty opisane przez Kuhna [9].
Szczegolnie istothegpowiazania pomgdzy poziomem produkciji w toku WIP (prac w toku,
w procesie), minimalizagjczasOw przetwarzania i przeja materialtdbw przez ugdzenia, a
poziomem i niezawodroia dostaw.

sukces na rynku

1T

zdolnosé dostaw niezawodnd¢ dostaw
cena
dotrzymywanie przestrzeganie
terminéw dostaw relacje z rynkiem, terminéw dostaw

N koszty produkcji N

mozliwosci procesu niezawodndé procesu

skuteczngé
Zwigzany z rynkiem ‘J\ niski i stabilny czas dostaw,
czas dostaw wysoki stopié wysoka niezawodnié
\ || wykorzystania urzdzen, harmonogramowan

niski poziom prac w tok

T AS Ay

projektowanie produktu i procesu
 struktura produktu, /\_I\
» struktura produkciji,
e struktura sieci dostaw, \,—‘/
e planowanie strategii.

proces sterowania i kontroli
planowanie zasobow,
zarzdzanie zapasami,
kontrola wytwarzania i monza,
kontrola zamoéwig.

Rys. 2. Logistyczne wskaniki KPI (Key Performance Indicators) dla firm prod ukcyjnych
(opracowanie wtasne wg [8])

Dla rozstrzygania mdiwych do wysgpienia konfliktow Nyhuis [8] proponuje stosowanie
logistycznych krzywych operacyjnych (LOC - Logistiperating Curves).aSone tworzone
(tab. 1.) dla wszystkich korelacji pogdzy wybranym parametrem (cele lub zmienna) a
zmienmy niezalena (np. krzywa: czas przajia — WIP lub koszty sktadowania — zasoby).
Dodatkowymi krzywymi uwzgidniajacymi procesy logistyczne w systemie produkcyjnym
Sa:

POC — Production Operating Curves (produkcyjnawezgperacyjna),

TOC — Transport Operating Curves (krzywa transpaado

SOC - Storage Operating Curves (krzywa magazynowa).

W tabeli 1 zestawiono zaleosci pomigdzy poszczegolinymi wielkksiami w odniesieniu do
proceséw produkcyjnych. Podstawowym wahkiiem oceny procesow logistycznych w
systemie produkcyjnym proponowanym przez Nyhuidggs WIP (Work-in-Process), czyli
wskaznik zasobow produkcji w toku. Do opisu wgkia WIP Nyhuis i Wiendhal proponuwj
stosowanie miary czasowej (z&js¢ czasu pracy). Wskaik ten mana réwnig opisywa
inaczej, np. poprzez wydajfg tj. liczbe sztuk wyrobow w toku produkgciji (rys. 3.).
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Tab. 1. Krzywe LOC (Logistic Operating Curves) w aniesieniu do proceséw produkcyjnych
(opracowanie wlasne wg [8])

Wskaznik Produkcja Magazynowanie
w zaleznosci [ Transport [
od procesu badania dostawy
Dotrzymanie
harmonogramu
(niezawodné,
op&nienia)
Czas
trwania procesu
(czas przspia)

b
[

WIP WIP zasoby

\
\

WIP WIP zasoby

Ocena wyg¢
(wydajnas¢ produkcii,
transportu, poziom

RN
A
)

obstugi) wiP wiIP zasoby
Koszty
jednostkowe \\_/ \\/
(produkgiji, transportu,
sktadowania) wiP WiIP zasoby

Obliczanie WIP (Work-in-Process) — czasu prac witok

t, t
[ IN(dt - [ouT(tydt
wip =l L
tk - to

gdzie:

WIP,,— srednia warté¢ prac w toku,

IN(t) — skumulowany czas trwania operacji $espwych,

OUT(t) — skumulowany czas trwania operacji $eypwych,

tx - koncowy moment rozpatrywanego czasu odniesienia (fggu
to - pocatkowy moment rozpatrywanego czasu odniesienia (Ko,

Logistyczne podgégie do problemow przeptywoéw materiatow stwarza rpa
wprowadzenia nowych pgj i miar, ktérych aycie pozwolitoby na prawidtow ocere
rzeczywistej sytuacji przedgiiorstwa, w tym ponoszonych kosztow, strat i zyskdraz
wskazywatoby na sposoby poprawy. W szczegd@no miary te winny uwzgidnia
podatné¢ (elastycznéc) systemu na wprowadzanie zmian, od ktorejzakzas, a wic i
koszt realizacji zamOwienia. Podaffdozwiagzana jest z dynamicznym charakterem
zalenosci, jakie wystpuja w logistycznym tacuchu dziatda. Dzialanie systemu
produkcyjnego opisaj parametry, z ktdrych szczegolnie angmi si: czas przégia i zasob
(zapasy materiatéw). Ocena tych wiedkp ustalanie ich wzajemnych oddziahfwaraz ich
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wptywu na ostateczny efekt jakim jest termindweealizacji oraz poniesiony koszt wymaga
stosowania odpowiednich modeli matematycznychianptzeptywu materiatéw.

Kazde stanowisko robocze, w ktorym wykonywaneoperacje przetwarzania, sortowania,
taczenia itp. traktowane jest jako obiekt, w ktorymeracji roboczej mee by poddana
ograniczona il& materiatu, natomiast w przypadku powstania nadmiegszta oczekuje w
.kolejce” przed stanowiskiem. Kolejka ta zapetnidpowiednie bufory przeznaczone do
przechowywania oczekagych materialdow. Oczekage materiaty sukcesywnie poddawane
Sa operacjom na stanowisku roboczym z epabiem wynikajcym z jego wydajnéci. Proces
taki odpowiada przeptywowi przez zasobnik gromagznadmiar materiatu, ktory nie g/
przeg¢ przez otwor wysypowy (model LEJKA) [1, 8].

W dyskretnym procesie materialy pojawiiaggic i s3 odprawiane skokowo, @&t wykres
przebiegu dostaw i odbiorow (po zakaeniu operacji przetwarzania), skumulowanych dla
pewnego okresu, ma poétachodkow. Podstawowe zateosci pomidzy dostawami i
odbiorami materiatdw na pojedynczym stanowisku gst&wiono na rysunku 3.

A / Linia sredniej
7/ =
J'; ! | e )
o , i Linia sredniej
< | /_7./__—__ B wydajnaci
(2] Dostawa i = i
& chwilowe ! !
S | ! ~
© : | WIP
g = G
e
2] I
a ! \:\ Odbiér
: i chwilowy
| |
“ | |
— a
| | »
t; tis1 Czas t

Rys. 3. Wykres prze§cia dostaw i odbioréw

Dostawy mog mie¢ rézne rozmiary, a operacje przetwarzaniangd czas trwania,
dlatego przebieg linii schodkowej jest zwykle ngararny, tj. stopnie maj rézne dtugdci i
wysokaci. Jednak dla kalego obiektu mina wyznacz§ proste ,udredniapce” linie
schodkowe dostaw i odbioru, przy czym obie te limachylone & pod lktem
odpowiadajcym srednim natzeniom dostaw isredniej wydajnéci  przetwarzania.
Oczywiscie linie te dla dhaszych przedziatéw czasu muaslay¢ rownolegte, tznze srednie
dostawy odpowiadajsredniej wydajnéci stanowiska.

Poziome odlegkxi tych linii odpowiaday czasowi przdgia (przez stanowisko
wytwodrcze, czas transportu, czas sktadowania),omiaist odlegtéci pionowe wyznaczaj
ilo§¢ zasobu w toku realizacji zadania - WIP. Podobnieernone odlegtéci linii
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usredniapcych przebiegi dostaw i odbioréw stangwszacowaniérednich czaséw prz&jia
i $rednich zasobdéw kolejki. Na rysunku 4 przedstawigeyktadows analiz procesu
produkcyjnego z wykorzystaniem krzywych operacymigOC, TOC oraz SOC.

Produkcyjna krzywa Transportowa krzywa Magazynowa krzywa

operacyjna POC operacyjna TOC operacyjna SOC

Opénienia dostaw
Czas magazynawanif
Czas przégja Czas transportu_
WIP WIP zas6b
P, \
P3 P4 PS B3 —
P>
T, M,

P-produkcja,T-transport, M-magazynowanie

Rys. 4. Przykladowe Logistyczne Krzywe Operacyjné_OC) odniesione do procesu produkcyjnego

Ztozonas¢ problematyki wzajemnych powdan logistyki i produkcji rozwaaja nieco
inaczej Gudehus i Kotzab [10]. Trakiupni system produkcyjny jako sigoowiazanych ze
soly stacji przetwarzania pgizonych systemem transportowym i sktadowania. 8ygpte
produkcyjne & specjalnymi systemami, w ktorych ngsije transformacja materiatu
wejsciowego do fizycznej postaci produktoviProdukcja i logistyka @ ze soh scisle
powiazane poprzez logistyczne sieci dostaw (naseug) i sieci dystrybucji (wycie
systemow produkgji Planowanie produkcji nie uwzglniajace logistyki jest niekompletne,
tak jak i logistyka bez uwzgtinienia ireynierii produkcji. Systemy produkcyjne to ztme
sieci elementarnych komorek produkcyjnych, ktagebezpadrednio zwiazane z systemami
transportu lub p@ednio poprzez bufory i systemy sktadowania.

Do zada logistyki produkcji naley organizacja, planowanie i harmonogramowanie
produkcji wyrobdéw, ale nie jest zadaniem logistykizwijanie nowych technologii lub
ulepszanie procesOw technologicznychy 8 zadania technologii produkcji i zynierii
procesowej. Ména zatem wnioskowa ze planowanie i organizacja produkcji naledo
logistyki produkcji, natomiast technologie i popianie procesow technicznych to zadania
inzynierii produkciji.

3. LANCUCHY DOSTAW A LOGISTYKA PRODUKCJI

tancuch dostaw to séeorganizacji zaangawanych poprzez powzania z dostawcami
i odbiorcami w r@ne procesy i dziatania, ktore twaravartai¢ w postaci produktow i ustug
dostarczonych ostatecznym klientom. Zasadniczymwspn tego tacucha jest logistyka
[11]. Stownik CSCMP (luty 2010) podaje wprogg: ,...w istocie zarzdzanie tacuchem
dostaw integruje dostawy oraz zgizanie popytem w ramach i pagdey firmami” (In
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essence, supply chain management integrates sapplydemand management within and
across companies).

Wedtug Taylora [12] wielu projektantdw logistykiqatukcji nie uwzgtdnia taacuchow
dostaw, a take nadal nie stosuje podeja systemowego. Taylor twierdzi gaz, ze tylko
podegcie systemowe unitiwia dokonanie koniecznego zwrotu przethsorstw w kierunku
procesow i pozwala uwzglni¢c wszystkie ogniwa w fecuchu dostaw firmy.

Wzajemne powizania pomgdzy parametrami logistycznymi i faucha dostaw
przedstawiono na rysunku 5.

przeptyw materiatow

M1 — magazyn M2 — magazyn towaréw M3 — magazyn
sSurowcow przychodzacych wyrobow
produkcja produkcja
dostawcow wytwarzajcych
produkcja magazyn magazyn produkcja
dostawcow wejsciowy wyj §ciowy wytwarzajacych
czas realizacji > czas op&nienia g op&nione
zamowienia, || uzupetniania, dostaw/ zamoOwienia,
ustalenie op&nienia na poziom obstugi, wielkosé
niezgodndci, L, wejsciu, zmagazynowane zamowionej
wielkos¢ partii, zasoby na ilosci, produkcji,
odchylenia | wejsciu przekroczenie P przekroczenie
ilosciowe od (ilos¢), czasu czasu
zamowienia dostawy

Rys. 5. Wzajemne powjzania pomigdzy parametrami logistycznymi i taacucha dostaw
(opracowanie wtasne wg [8])

Z analizy rysunku wynikaze odpowiednie cele logistyczne i czynniki wptyaeg na
procesy magazynowania oraz procesy produkcyjne egadl wspotzalenosciom.
Logistyczne parametry w§giowe procesu produkcyjnegoa swejsciem do procesu
skladowania.Jednoczénie wyjsciowe parametry procesu magazynowariawejsciem do
nastpnych proceséw produkcjiLogistyczne parametry produkcji determiguparametry
wejsciowe potrzebne do zwymiarowania proceséw magazgn@w Wielkd¢ produkcji
decyduje o iléci produktow wchodzcych do magazynu, a tym samym decyduje o wialko
magazynowanych partii. Dodatkowe dostawy do magazgnia stanowsi odchylenia od
planowanej produkcji, ktore muszby¢ brane pod uwag przy wymiarowania poziomu
zapasow.

Wedtug Taylora logistyka zbytnio skupita swe dzmdana rozwiazywaniu czsciowych
problemOw przedsbiorstwa, a nie na systemie przetisorstwa jako cakéci. Wskutek
rozwoju teorii sieci i tacuchéw dostaw w ostatnich latach jest obserwowankpgistyce
wyrazny wzrost wykorzystywania metod, zasad i koncegspponowanych przez SCs
(Supply Chain’s) i SCM (Supply Chain Managementednbk nawet ten wzrost i
redefiniowanie logistyki nadal nie znajdupdpowiedniego znaczenia dla parania sieci
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dostaw z procesami wytwarzania i produkcyjnymi. Zeakwestie projektowania produktéw,
systeméw eksploatacji, cyklaycia produktu, wycofania z produkcji, jego utylifac
recyklingu nie znajduaj odpowiedniego miejsca spektrum oferowanym przepdezesn
logistyke.

Bardzo jednoznaczne sformutowania w tym zakresta@CSCMP:

Zarzadzanie tacuchem Dostaw (Supply Chain Management) peink noltegracyjn,
odpowiedzialg przede wszystkim za pogganie gtdwnych funkcji biznesowych i proceséw
biznesowych w olebie poszczegolnych przedbsiorstw w spéjny i wydajny model
biznesowy.(Supply Chain Management is an integrated functitth primary responsibility
for linking major business function and businesscesses within and across companies into
a cohesive and high-performing business model).

Ponadto: ...obejmuje ono (zawzlzanie) wszystkie czyndo zarzdzania logistycznego
wspomniane powiej, jak rownie dziatalng¢ produkcyjry oraz koordynagj obstugi
procesoOw i dziaka z zakresu marketingu, sprzegaprojektowanie produktéw, finansow i
technologii informacyjnych (It includes all of the logistics management &tgs noted
above, as well as manufacturing operations, andriters coordination of processes and
activities with across marketing, sales, produaige, finance and information technology).
Jest to w¢c bardzo szeroki obszar dziatadnb Styd wedtug Taylora celem i wyzwaniem na
przyszig¢ jest dla logistyki rozszerzenie obszaru jej stomoa, co wymaga catoiowego
podegcia systemowegddtal system's approach - [12]).

Firmy, ktére che zintegrow#& procesy w tacuchu musz rozpocaé¢ od identyfikacji i
udoskonalenia proceséw weytrz przedsibiorstwa [7]. Jednym z nagdzi mazliwych do
zastosowania jest w tym przypadku mapowanie stmimvartasci i dazenie do doskonalenia
ciagtosci przeptywow we wszystkich procesach realizowanyatez przedsgbiorstwo.

4. MAPOWANIE STRUMIENI WARTQGSCI JAKO PRZYKLAD DOSKONALENIA
PROCESOW

Wartas¢ wedlug Womack’a i Jones’a [13] @ by zdefiniowana jedynie przez
koncowego odbiore i ma sens tylko wtedy, gdy jest wymna w odniesieniu do okilenego
produktu, zaspokajgtego potrzeby klienta przy oktenej cenie i w okrdonym czasie. W
rzeczywistgci warta¢ produktu tworzona jest przez producenta. Z punktizenia klienta
to wiasnie dlatego producenci w ogole istniej

Producenci maj z reguty dae problemy z podaniem precyzyjnej definicji wadio
Pomocnym przy ocenianiu waéth maze by udzielenie odpowiedzi na trzy fundamentalne
pytania:

1. Jak drog; przemierzg projekty - od wsgpnych koncepcji do chwili ich wdeenia ?

2. Jak drog: przemierzaj zamowienia — od zgtoszenia zapotrzebowania do mame
dostarczenia wymaganych produktow Kklientowi ?

3. Jak drog; przemierzaj produkty podczas przeksztatcania zakupionych scoamww
oczekiwane przez klientéw dobra ?

Mapowanie strumienia warlo jest metod stuzaca do analizy systemu produkcyjnego.
Polega ona na ukazaniu strumienia w&rtézn. na identyfikacji wszystkich czynémo
(zarébwno dodacych wartd¢, jak i tych ktore wartéci nie dodaj), podejmowanych w
procesie wytwarzania wyrobu, pageszy od surowca a skozywszy na wyrobie gotowym.
Zobrazowanie strumienia waft pozwala dostrzec w nim wszelkiego rodzaju
marnotrawstwo i ukierunkowa dalsze dziatania ,wyszczuphae" w przedsibiorstwie
majce wyeliminowa marnotrawstwo z obszaru dziatadodajcych warté¢. Cech
wyrézniajaca mapowanie spodd innych metod analizy systeméw produkcyjnycht jes
ujmowanie zarowno przeptywow materiatowych, jakformacyjnych.
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Metoda VSM (Value Stream Mapping) to proces skigdagk z trzech etapdéw [14]:

Etap 1. Diagnoza stanu istrjeggo — Value Stream Analysis (VSA) — analiza st@imecnego
strumienia wartgci.

Etap 2. Stworzenie wizji stanu przysziego — Valtre&n Designing (VSD) — budowa
docelowego stanu strumienia wa&inp

Etap 3. Plan doskonalenia — Value Stream Work RI&®) — plan doskonalenia i wchen
rozwigzan .

Proces opracowywania pglanego systemu produkcyjnego ma charakter usysgeaveany

i przebiega w kilku fazach. Podstawpracowania mapy stanu przysziego jest mapa stanu
obecnego oraz wiedza z zakresu metod i technik Mearufacturing.

Przedstawiony pownej przyktad dotyczy mapowania proceséw w zgju firmie
produkupcej tzw. stolark okienra na rynek polski i zagraniczny. Producent znany s
bardzo dobrej jakiei swoich wyrobow.

Produkcja w firmie przebiega wagznie na podstawie zlete&klientow (firma posiada
rozbudowan sie¢ punktow przyjmowania zleéew catym kraju). W zaktadzie wprowadzono
system 5S — pt filarow wizualizacji miejsca pracy.
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Rys. 6. Mapa stanu aktualnego dla Linii Automatyczej

Podstawowe informacje o procesie produkcyjnym:
- dostawa i magazynowanie surowcow ¢z (dostawcy PVC, ksztattownikow metalowych,
oku¢, szkta, gumy etc),
- technologia: acie PVC, cicie ksztattownikow metalowych, frezowanie, zgrzeigan
wiercenie, monta(okucia, szklenie),
- wysytka: wedtug realizacji zleaebezpdrednio do klienta.
Firma posiada nowoczesny park maszynowy. Wiele amperwykonywanych jest
automatycznie na obrabiarkach CNC numerycznie \stanmgch.
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Przeprowadzono mapowanie wybranych produktow, ktomgalizacja odbywa gina trzech
liniach produkcyjnych:
1. Mapa | - linia manualna nr 1 — stan istiogj
2. Mapa Il - linia manualna nr 2 — stan istagsj.
3. Mapa llI - linia automatyczna — stan istaj.
Dla linii automatycznego spaidzono map stanu przyszitego.

Na rysunku 6 przedstawiono ngaptrumienia wart€ci linii automatycznej dla stanu
istniejacego, a na rysunku 7 mapinii automatycznej z uwzgtinieniem proponowanych
zmian.
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Rys. 7. Mapa stanu przysziego dla Linii Automatycaej

Przyczymn stwierdzonych nieefektywroi w procesie produkcji jest brak prognoz lub
ich niska sprawdzaldé, co uniemaliwia planowanie zdolnai produkcyjnej zaktadu w
odniesieniu do rzeczywistego. W dziale sprzgdgiuro obstugi klienta) przyjmuje gido
realizacji kade zamoéwienie, w dowolnym czasie i bardzceesta odbywa s to bez
konsultacji z dziatem produkcji. W efekcie wzragtkpszty produkcji (np. koszt nadgodzin
zwigzanych z konieczrigia wyprodukowania nadwki powyzej zdolndgci wytwdrczych
strumienia) i zakupow (zakupy interwencyjne nighioych komponentdéw) oraz powsiaj
zalegtdci w realizacji planu produkcji, spowodowane brakimateriatow.
Inwentaryzacje przeprowadzane gbyt rzadko, a w przypadku rozbmici nie @
podejmowane dziatania korygop. Praca realizowana jest na podstawie nieaktclalny
BOM-ow (Bill of Material - wykaz materialéw), a niea podstawie faktycznego zcia
komponentéw.

Zalecenia, ktore zostaly wzeé pod uwag przy opracowywaniu mapy stanu
przysztego dla linii automatycznej dotyczyty gtowmpoprawy wydajnéei m.in. poprzez:
- minimalizacg przestojéw,
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- ograniczenie czasow przezbnnje
- przeprowadzanie kontroli jaka w trakcie produkcji (kontrola wizualna),
- wprowadzanie mechanizmu eliminacjetddw - poka yoke.

5. PODSUMOWANIE

Szeroko pajte zaradzanie produkaj proponuje aktualnie wiele xdych metod technik
w zakresie poprawy funkcjonowania systemow prodpisemh (np. [15]). Czs¢ z tych metod
zostala wypracowana w ramach Lean Management (Btiody Manufacturing).
Powszechnie znanea ssystemy zwjzane z organizagj i sterowaniem przeptywow
rzeczowych, t. m. in. B¢ Filaréw 5S, 7 Muda (marnotrawstwa), SMED (szybkie
przezbrojenie), 5W+1H (dlaczego i jak), JiT (dokiedna czas), Kanban (sterowanie poprzez
karty) oraz zintegrowane systemy informatyczne\kM&P, ERP.
Rozw0j strategii zwjzanych z tacuchami dostaw i lean thinking wymusza ey poza
wlasne przedsbiorstwo. Prowadzi to systemowego ujmowania proldenezwiazanych z
produkcp débr. W tym zakresie nieztine jest wykorzystywanie wiedzy z obszaru teorii
systemow.

Naprzeciw tym wyzwaniom wychodzi taé logistyka produkcji. Doskonalenie
strumieni wartéci poprzez wykorzystywanie metod mapowania VSM jestaz czsciej
stosowane w firmach o zhorodnym asortymencie produkcji i 4B liczbie przezbroje W
wielu obszarach bardzo pomocnym razem 8 modele LOC (Logistic Operating Curves),
w tym POC (Production Operating Curves), TOC (Tpams Operating Curves) i SOC
(Storage Operating Curves).

W nowoczesnych przeagiiorstwach kompetencje logistyki produkcji izymierii
produkcji coraz cgciej naktada si¢ na siebie, a obszar tych kompetencji jest coraksay.
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NEW TASKS IN PRODUCTION LOGISTICS

Abstract:
The fundamental goal of production logistics camstbe formulated as the pursuance of greater
delivery capability and reliability with the lowepbssible logistic and production cost. The role
and tasks of production logistics in an enterprigpends on many factors, as well as the
appropriate definition of logistics. Currently, thgegration of production planning with logistics
become more common in many companies. As logisitwarks supply the inpuand distribute
the output of production systems, production angiskics are closely interrelated. Interesting
approach is proposed as pariefn enterprisedt requires a determination of value stream, then
the mapping and improvement.

Keywords: production logistics, WIP, value stream




