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|DENTYFIKACJA ZAKLOCE N W PRZEPLYWACH MATERIALOWYCH

Streszczenie:
Wazrost liczby kooperantéw i relacji gidzyorganizacyjnych powoduje wzrost zémaici catego
systemu logistycznego. g8t istotne jest badanie przyczyn odchiyle przeptywach materiatowych
nie tylko wewntrz przedsibiorstw ale take w sieciach i facuchach dostaw. W artykule
zdiagnozowano zaktocenia w cyklu realizacji zamdwade ktére decyduyj o op&nieniach w
realizacji zamoéwig dla kluczowego klienta.

Stowa kluczowe: zaktécenia, przeptywy materiatobuanza motoryzacyjna.

1. WSsSTEP

Brarza motoryzacyjna jest jednz najbardziej innowacyjnych gaii przemystu, ktora
wyznacza trendy we wspotczesnej logistyce i w gfgklym zarzdzaniu t@cuchem dostaw.
Konsolidacja rynku samochodowego sprzyja zawieratiansow strategicznych pogdizy
koncernami motoryzacyjnymi. W ggu ostatnich lat mialy miejsce alianse: Forda i Maz
General Motors i Toyoty, General Motors i Fiata,nRealt i Nissana oraz Volkswagena
i Seata. [Maciejewska 2005]. Obserqaigytuact na rynku mana zauway¢, ze kooperacja
przedsgbiorstw jest istotnym elementem zkszania konkurencyjrici.

Alianse strategiczne dziajme w przemsle motoryzacyjnym to nie tylko alianse
horyzontalne. Rine formy wspotpracy wyspuja pomiedzy poszczegolnymi producentami,
a ich dostawcami i odbiorcami, tego typu kooperdojalianse pionowe [Konecka 2006].
Wzrost liczby kooperantow i relacji gdzyorganizacyjnych powoduje wzrost zémaici
catego systemu logistycznegoa&ter istotne jest badanie przyczyn odchiyle przeptywach
materialowych nie tylko wewgtrz przedsjbiorstwa ale take w sieciach i facuchach dostaw.
W artykule zdiagnozowano zakidcenia w cyklu realjzazamoOwienia, ktore decydj
0 op&nieniach w realizacji zamowiedla kluczowego klienta. Badania przeprowadzono
w wybranym wzle tancucha dostaw brag motoryzacyjnej. W rozdziale drugim
przeprowadzono analiz literatury ujmugcej problemy zakidde w przeptywach
materialowychZrodia zaktocé podzielono na endogeniczne zmdne z przebiegiem procesu
wewngtrz systemu, oraz egzogeniczne gmine z wejciem oraz wyjciem z systemu a e
z relacjami z dostawcami i odbiorcami. W artykule manalizowano przyczyn losowych
niezalenych od przedsgbiorstwa i jego partneréw pojawigych s¢ w makrootoczeniu.

2. ROZWAZANIAW ZAKRESIE ZAKLOCEN W PRZEPLYWACH MATERIALOWYCH

Stosowanie nowoczesnych rozwen logistycznych oraz sprawne i efektywne
zarzmdzanie ftacuchem dostaw gs waznymi instrumentami gry rynkowej. W zwzku
z ogromn konkurencg na rynku motoryzacyjnym, pojawitogsiviele rozwazan i praktyk,
ktére umaliwiajg uzyskanie przewagi konkurencyjnej oraz zaspokejemsnacych wymaga
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klientow. Brama motoryzacyjna wyznaczyta kilka tendencji we wspébknej logistyce.
Wsrod nich wymienia si[Rinza, Olszewski 2001]:

» Oferowanie duej ilosci wariantdw jednego produktu przy ograniczonej dertracji
produkciji;

e Tworzenie baz dostawcow. Koncerny samochodowe pagpidiugoterminowe
kontrakty z producentami podzespotéw, ktére przgaabopolne korzici;

e Stosowanie nowoczesnych metod dostaw typu Justie,TJust In Sequence;

* Tworzenie centrow zaopatrzeniowych przy producénsamochodow. Rozwdanie to
stosowane jest w przypadku, gdy magazynowanienjeahiknione.

Taka zt@onas¢ procesOéw pogga za sop zakidcenia w przeptywach materiatowych.
W literaturze logistycznej zakidécenia w przeptywadiiskutowane g niezwykle rzadko.
Najwiccej dyskusji w tym obszarze odnosi¢ silo definiowania ryzyka w procesach
logistycznych [Kovacs, Tatham 2009, Juttner, Pé&tkjstopher 2003]. Tang (2006) rozea
Zarzagdzanie Ryzykiem w b&cuchu Dostaw (SCRM) jako zbiér wszystkich rodzajow
zdarzé, ktére mog wywotat nieplanowane zmiany w systemie ppegzy od czynnikow
operacyjnych wewdtrz-organizacyjnych a skezywszy na czynnikach losowych takich jak
katastrofy, terroryzm itd. Podobnie inni autorzyegplizupcy sk w zaradzaniu ryzykiem
w tancuchu dostaw jakarodia ryzyka przyjmuj szerolg baz potencjalnych zakioce
zwracajc jednake uwag, ze wszystkie takie zdarzenia wymagapadzwyczajnego
zaangaowania zasobow przedbiorstwa [Christopher i Peck 2004, Mason — Jonesyld¥,
Towill 2000]. W miae wzrostu zainteresowania zmymi formami wspotpracy w sieciach
i w tancuchach dostaw pojawigsic badania wskazage relacje midzyorganizacyjne jako
jedno zezrédet powstawania zaktongpowodujcych odchylenia w procesach logistycznych
i produkcyjnych [Min et All 2005, Simatupang i Sharan 2005].

Problem analizy zaktéégest wieloetapowy i obejmuje identyfikgcmiejsca pojawiania
sie czynnika zaktocacego (linia produkcyjna, stanowisko pracy, dostgweementu ktéry
jest zrodiem zakioceé (pracownik, srodek transportu, maszyna), zaktdcenia (trédno
w funkcjonowaniu procesu: brak pracownikéw, wyp@saa, awaria brak materiatow brak
informacji), odchylé (jako skutkow zaki6éa®, strat (zwazanych z pojawianiem i
odchylenia — wydhzenie cyklu produkcyjnego, nadmierne zapasy). CArrakidcajce to
wszelkie nieoczekiwane zdarzenia pea destrukcyjny wplyw na system, wywaiog
zmiarg stanu systemu w kierunkach dalekich od stanu révagolub celu dziatalndi.

Podejcie systemowe: weégie, wretrze systemu, w Kktorym nagluja procesy
transformacji i wyjcie, byto podstaw do klasyfikacji zakiéce W badaniach przyjo
nastpujacy ciag logiczny analizy: identyfikacja opnien (strata), identyfikacja odchyie
w procesie realizacji zamowienia, identyfikacja tdaknia i miejsca jego powstawania. Tym
samym wykorzystano podeje analizy przyczynowo — skutkowej.

3. OPGZNIENIAWEWNATRZ SYSTEMU, NAWEJXCIU | NAWYJSCIU Z SYSTEMU

W badaniach zaprezentowanych w artykule skoncemimows¢ na ogniwie tacucha
dostaw lgdagcym producentem tarcz hamulcowych. Analizowano cghkllizacji zamowienia,
ktory obejmowat procesy logistyczne oraz produkeyW diagnozie proceséw produkcyjno
— logistycznych wykorzystano metpthapowania strumienia wakm, natomiast w analizie
przyczyn opanien wykorzystano midzy innymi diagram przyczynowo - skutkowy.
W artykule nie przedstawiono graficznych wynikéwtoty mapowania strumienia wato
a jedynie omoéwiono efekty przeprowadzonych anaNtetoda mapowania strumienia
wartasci pozwolita zobaczy i zrozumié€ przeptyw materiatéw i informacji w procesie
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produkcyjnym tarcz hamulcowych w perspektywie ,ogmaga klienta do surowcow”.
Stworzenie mapy stanu obecnego, a na jej podstawaigy stanu docelowego pozwolito
wskaza na paadany przeptyw strumienia waga.

Przedsibiorstwo, w ktéorym prowadzono badania, jest prodte@ o koto 350 typdw
tarcz hamulcowych. W celu stworzenia mapy strunaienart@ci wybrana zostata grupa
kodow wysytanych do kluczowego Klienta.skd nich wyrénia st: KOD 19887330, KOD
19887430, KOD 19887530, KOD 19887630, KOD 19887T3Qp; kodow wytypowano na
podstawie analizy raportow rejestieych transporty specjalne i powody ich organizowani
Transporty specjalne genegwyysokie koszty iwiadcz o odchyleniach w procesie realizacji
zamOwienia. W celu oksenia ograniczeé i zalwen dla strumieni przeptywow
materialowych zbadano wymagania zwdane z uksztattowanymi relacjami z gtdwnym
klientem.

Kluczowy Kklient przedsbiorstwa majcy swop siedzile w Wielkiej Brytanii pracuje
w systemietrzyzmianowym. Dostawy realizowang do klienta raz dziennie na warunkach
EX Works. Wysytany typ tarcz w danym dniu jest koit@wany z klientem w kalym
tygodniu, w zalenosci od posiadanych tarcz na magazynie wyrobow gotbwy potrzeb
klienta. Kluczowy klient wymaga, aby tarcze hamweobyly pakowane w pojemniki
zwrotne ARCA BOX ldace jego wilasnixia w nasg¢pujacych ilosciach: KOD 19887330 —
56szt., KOD 19887430 — 64szt., KOD 19887530 — 43&£D 19887630 — 60szt., KOD
19887730 — 42szt. W przypadku braku pojemnikéwatgsistalone opakowania zggtze —
kartony, w ktore pakuje spo 48 sztuk.

3.1 Zakiocenia wewsirz-organizacyjne

Proces produkcyjny tarcz hamulcowych polega na yasgoej obrobce skrawaniem
odlewéw tarcz wykonanych zzeliwa. Produkcja zorganizowana jest na zasadzie
uniwersalnych gniazd technologicznych, ktére wykamastpujace fazy produkcji: wgpna
obrobka zgrubna, wielokrotne obrabianiesmika i powierzchni hamggych, wiercenia
otworéw do mocowania, wiarzanie oraz znakowanie. Ngstie tarcze transportowang do
malarni, gdzie pokrywanegggeometem. Po wykonaniu tych czydaotarcze g pakowane
zgodnie z instrukgjpakowania zatwierdzarprzez klienta i przygotowywane do wysyiki.

Tarcze dla kluczowego klienta mpgy¢ produkowane na gniazdach technologicznych,
ktére posiadaj homologacje. W zalmosci od gniazda rine g czasy przezbrojenia, ktore
wahap sie od 300 min. do 600 min. Przezbrojenie na linii owednia GA1, ktora pokrywa
tarcze geometem wynosi 46 min.

Tarcze hamulcowe produkowane g odlewow dostarczanych z odlewnedhcej
w grupie kapitatlowej badanego przetisorstwa. Dostawy realizowane saz w tygodniu
w ilosci 14000 sztuk. Zamawiana §© odlewow uwzgidnia 15% zwikszenie bdace
rezervg w przypadku wadliwych odlewow lub wyprodukowanyefadliwych tarcz. Praca
w analizowanym przedsbiorstwie odbywa siw systemie trzyzmianowym. Jedna zmiana to
8 — godzinny czas pracy z 30 — minutoprzerwy przeznaczaf na positek i pospetanie
strefy stanowiska. Tarcze hamulcowe do kluczowdgmta wysytane s od poniedziatku do
piatku kazdego tygodnia.

Przyjmowaniem i wprowadzaniem do systemu AS400 zeero— prognostycznych oraz
JiT wysytanych drog mailows zajmuje s} specjalista ds. obstugi klienta. Zamawianie
odlewow we wilaciwym czasie spoczywa na osobie odpowiedzialnejzaapatrzenie.
Wystanie zamowienia przez klienta realizowane st — tygodniowym wyprzedzeniem
I potwierdzane raz w tygodniu. Spedzaniem tygodniowego planu produkcyjnego dla
gniazd technologicznych i malarni zajmuje filanista. Harmonogram tworzony jest na
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podstawie tabulatino, ktére zawiera djee informacje o iléci zamdwionych tarcz przez
klienta i posiadanych zasobach na magazyniegstGz rownie stosowane g korekty
w harmonogramie metad,idz i zobacz”. Wynika to z opiien w dostawach odlewdw,
produkcji duej ilosci wadliwych produktdow czy awaryjgoi maszyn. % to istotne
zakidcenia w procesie wewtnz-organizacynym. Przygotowywaniem i wysytaniem
dziennych zleae wysytek na magazyn spedycyjny dgomailonwg zajmuje s specjalista ds.
obstugi klienta.

System produkcyjny w przedsiorstwie zorganizowany jest na zasadzie ,produkuj
w partiach i pchaj”. Kady proces w strumieniu waia produkuje i przekazuje wyroby
zgodnie z planem produkcyjnym, a nie z faktyczny@apatrzebowaniem klienta. To
powoduje,ze catkowity czas, jaki produkt przebywa w systemgosi 19 dni pomimoze
efektywny czas przeznaczony na obrabianie i przaetwvee wynosi jedyne 135 sekund.
Najbardziej znacgym zrodiem marnotrawstwa jest nadprodukcja ¢k8zajca zapasy
i zainwestowane w nigrodki pienezne. W badanym przedsiorstwie podejmowaneas
rowniez decyzje o produkcji tarcz, na ktdre nie ma zamitoxvania majc na uwadze inne
aspekty np.: wisze koszty zatrzymania maszyny, posiadanie na estardagazynowym
odlewéw danego kodu.

3.2 Odchylenia w sferze zaopatrzenia surowcow — naciegystemu

Polityka wyboru dostawcow surowcow dla przedsorstwa zajmuje  si
wyspecjalizowana komorka w Dziale Zakupow. Jej gigm zadaniem jest ustalenie
dostawcow odlewéw dla poszczegolnych kodéw tarczswdich dziataniach esto kieruje
sie wlkasnymi priorytetami, ma¢ na uwadze jedynie censurowca i staraf Sk ja
minimalizowa. Takie rozwgzanie powoduje bagatelizowanie innych aspektovichajak:

» Sciste okrélona jaka¢ zeliwa i jego sktadu,

* korzystne terminy dostaw oraz elastyc&gndostaw,

» kary umowne za niedotrzymanie pawsyych,

ktére g szczegolnie wane dla zaktaddéw dulacych odbiorcami surowcéw. Prowadzi to do
sytuacji, w ktoérych wysipuja trudndci i problemy z:

e terminowymi dostawami odlewoéw;

o dlugimi okresami realizacji zamowig

* brakiem precyzyjnych dostaw surowcow.

Tak prowadzona polityka wyboru dostawcow powodajgniez problemy w pozostatych
obszarach i etapach cyklu realizacji zamowieniaakBodlewéw lub dostawa wadliwych
surowcoéw burz harmonogram produkcji i ptyndé produkcji tarcz hamulcowych.
Bezpdarednio ma to wptyw na terminawealizacg zamowié klientow. Poniszy rysunek 1
przedstawia terminow6 dostaw poszczegdlnych odlewni w roku 20B@den z dostawcow
nie prowadzi terminowych dostaw.
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Rys.1. Terminowd¢ dostaw odlewni w 2007r.
Zrédio: opracowanie wiasne rngodstawie materiatovirodtowych

Op&nienia wnikaj réwniez z faktu, ze ponad 40% wolumenzaméwigr na odlewy
alokowane byto w wioskich odlewniachw tym ponad 70% wodlewni naleacej do grupy
kapitalowej badanego przeglsiorstwe, ktora jestjednym z najgorszych dostawc pod
wzgledem jakdci, czaséw dostavprecyzji dostaw elastycznéci oraz solidnéci

Obecnie prowadzona polityka dostawy surowcéw nawib zaktaowi obrobki tarcz,
terminowej realizacji zamowiedla swoich klientoy i jest miejscenzakiéceér w procesie
realizacji zamowienia.

3.3 Odchylenia z powodudznic w zamowieniach prognozowanych i rzeczywist—
zaktécenia na wygiu z system

Zaktécenia w procesieg takze wynikiem systemu planowan@odukcji na podstawi
prognoz klienta. W przedsbiorstwie czsto wystpuja sytuacje, w ktérych zamowien
z sz&ciomiestcznym  wyprzedzeniem  zdecydowanie zmia Sie od  progno:
jednomiestcznych (rys.2).

—&— 1-miesieczna prognoza - - - 6-miesieczna prognoza
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Rys.2. R&nice w wielkagci zaméwid dla kodowkluczowego klient
Zrédio: opracowanie wtasne na podstawie danych resys
Op&nienie z powodu braku zdolém produkcyjnych cgsto wynika ze Zle

sporadzonego buzktu maliwosci produkcyjnych na dany rok przez gtayvrcentrad.
Przewidywania ogsto nie pokrywaj sic z zamodwienia rzeczywistymi skiadanymi pr.
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klienta. Na poniszych wykresach (rys. 3 i 4) przedstawionanide jakie nagpity
w miesgcach marzec i czerwiec roku 2007. Linia przerywaizaacza ustalony buaet,
natomiast linia niebieska faktyczne zaméwieniarkliev. Miesiac czerwiec jest najlepszym
przyktadem, ktéry przedstawigle sporadzony budet i problemy jakie wyspia
z terminowym zrealizowaniem zamowienia. Zamowiekli@ntow caly czas ksztaltuje esi
ponad ling budzetu.

Marze«

1~ s~ 100 15 2 25 " 30

Rys. 3. Ranice w wielkaciach produkcji tarcz porilzy ustalonym bugktem a zamowieniem
klientdw na miesjc marzec 2007

Zrédto: materiatyzrodiowe zaktadu.
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Rys. 4. Rénice w wielkgciach produkciji tarcz poriizy ustalonym buetem a zaméwieniem
klientébw na miesic czerwiec 2007

Zr6dio: materiatyzrodtowe zaktadu.

4. ANALIZA ZRODEL OPQNIEN W CYKLU REALIZACJI ZAMOWIENIA —
IDENTYFIKACJA ZAKLOCEN

Najpowaniejszym skutkiem pojawiggych s¢ zaktocé jest obnienie poziomu
logistycznej obstugi klienta w kluczowym jej elencan— czasie cyklu realizacji zamowienia.
Mierniki czasu trwania cykli dla dwoch procesow limavanych w przedsgbiorstwie oraz
uzyskane warei przedstawia tabela nr 1.

Diagram przyczynowo — skutkowy pozwolit na sklakgfivanie przyczyn opdien
wystepujacych w cyklu realizacji zamoOwienia, zgodnie z padam na pi¢ M: zasoby
ludzkie, metody, materiaty, maszyny, mierniki (rg3.
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Tabela 1. Mierniki oceny parametru czasu oraz umyskvartéci dla proceséw realizacji zamdwienia
— stan paadany.

Miernik Warto§é
Czas trwania cyklu dla procesu realizacji zamovéeni 21 dni 3h 15min 20 s

Czas trwania cyklu dla procesu realizacji zamovaehi przewyszajcego wielkd¢
zamoéwienia prognostycznego

OCZW dla procesu realizacji zaméwienia 18%

OCZW dla procesu realizacji zaméwienia JiT przeswapcego wielkdé
zamoéwienia prognostycznego

Zrodto: opracowanie wiasne.

11 dni 2h 45min 11s

26%

Przyczyny opénien w cyklu realizacji zamdwienia zidentyfikowano nadgtawie
metody bada dokumentéw — raportoéw rejestgaych zorganizowanie transportu specjalnego.
Raporty sporazdzane g przez specjalistow ds. obstugi klientow. Zawieraj.in. informacje
takie jak: do ktérego klienta jest organizowanyn$port, przyczyny zorganizowania
transportu, ktoremu spedytorowi zlecono transpgeki jest koszt. Decyzje o transporcie
specjalnym podejmuje gsiw sytuacjach gdy kluczowemu klientowi grozi zatranie linii
produkcyjnej.

Zasoby ludzkie

B o | MetOdy | Nie stosowanie

; rekrutacji nowoczesnych
Metod zorientowanych
Na kompresjg czasu

Nie wykonywanie zadan
zgodnie z instrukcjami

Brak odpowiedniej ilosci

pracownikéw fizycznych Brak nowoczesnych

Technologii
informatycznych

Niewystarczajaca ilo$é

szkolen i przekazywanych informacji Niskie place

Wysoka rotacja
pracownikéw

Opéznienia w realizaciji
zamowien

1 miemik narzucony Wysoka ilo$é

Korzystanie z
Przez gtéwng siedzibe Bembo Wad odlewéw

Przestarzalych maszyn

Brak systemu miernikéw
Mierzacych prawidiowo
Poziom obslugi klienta
- terminowo$é Brak decyzji
codo Podejmowanie
Zmiany dostawcy Decyzji w gldwnej
siedzibie
Brembo

Czeste awarie
maszyn

Brak inwestycji

Materiaty

Rys. 5. Diagram przyczynowo — skutkowy dla skutkdamien w cyklu realizacji zmowienia
Zrédto: opracowanie wiasne.

Analiza pozwolita wyodsbni¢ trzy gtdwne obszary opéien: w sferze produkciji,
w sferze zaopatrzenia surowcow, w sferze progndadakych przez kluczowego klienta.
Analizujagc problemy bardziej szczegétowo pma wyodebni¢ gtdwne zrodia opdnien
(zaktocenia), ktére as zwigzane z jakécig dostarczanych odlewow i ofdieniem
w sprawdzaniu dostaw, awarmaszyn, na ktorych produkowang lsody dla kluczowych
klientow, op&nieniami z powodu selekcji — brak odpowiednich apa# na czas lub
z awaryjndcia systemu i absengpracownikow (tabela 2).
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Tabela 2. Podsumowanie zaktéae procesie produkcyjno — logistycznym.

Odchylenia
w procesie

Nierytmiczna¢ procesu

Odchylenia w prad
na stanowisku

_—

Wahania wydajnézi

Post6j na stanowisl|

1

™~

N~

roboczyn
Czynnik Brak materiatu Zamoéwienia waria Absencja
saklbcaic Materiat wadliwy prognozowane niezgodne  maszyny pracownikow
ey T z rzecz¥wistvrr Y A
Miejsce zakioceni Dostawca Klient Proces produkcyjny

Zrédto: Opracowanie wiasne.

5. PROPOZYCJA USPRAWNIN — STAN PQZADANY

Produkcja bezpwednio na wysytk wymaga krétkiego i niezawodnego strumienia ,,0d
zamoéwienia do dostawcy”. Przegsiorstwo realizujce § meto@d produkcji powinno
posiadé elastyczp struktue produkcyjr pozwalajca szybko reagow@na zmienny popyt.

Wiele czynnikow takich jak metody dokonywania zagwpprzez klientébw czy poziom
niezawodnéci stosowanych proceséw zadecydowato o zaproponiawaalizacji produkciji
do supermarketu wyrobéw gotowych. Przedmirstwo [@dzie mogto utrzymywa
kontrolowany poziom zapaséw wyrobow gotowych i @ go, o to co zostato
sprzedane.

W przypadku kodow dla kluczowego klienta produkegaganizowana jest na zasadzie
gniazd technologicznych, w ktérych zastosowany pezeptyw cagty dla czterech operacji:
toczenie, wiercenie, wyarzanie i znakowanie. Umliwia to catkowite pozbycie sizapasow
mi¢dzyoperacyjnych. Obecny czas cyklu dla wszystkichazd produkujcych kody dla
kluczowego klienta jest wgzy od czasu taktu zgodnego z zapotrzebowaniemmtélie
W zwigzku z tym produke nalezatoby zaplanow@ na dwoch gniazdach z naciskiem
skrécenia czasu cyklu, a przed wszystkim zmininoabiznia czasu przezbrojenia.

System sgy typu supermarket powinien umieszczony ldla wyrobdéw gotowych,
potproduktéw — tarcze hamulcowe niepokryte lakiemmaz dla odlewéw. W odniesieniu do
obecnej sytuacji zaproponowano realizagiodukcji do supermarketu wyrobow gotowych,
z perspektyw zmiany na produkej bezpdrednio na wysyls. System sgy typu
supermarket dla pétproduktéw powinien uiiwi ¢ przechowywanie na malarni wszystkich
kodéw kluczowego klienta. Zgodnie z zamdéwieniamietda w miesicu czerwcu, linia
malowania GAl dziennie potrzebuje rgmtjgce ilosci kodoéw: KOD 19887330 — 408szt.,
KOD 19887430 — 406szt., KOD 19887530 — 465szt., KOEB87630 — 813szt.,, KOD
19887730 — 356szt.

Zastosowanie trzeciego supermarketu przy rampietadwogej, ldzie shiy¢ do
przechowywania odlewéw oraz uwnliovi dokonywanie dziennych zaméwiena podstawie
faktycznego zaycia. W obszarze dostaw surowcow powinied ywniez zastosowany ,kurs
mleczarza” polegagy na codziennych dostawach odlewéw. Miato by taela zmniejszenie
poziomu zapasow i skroceniu czasu ich magazynowania

Punktem stymulacym powinna by linia malowania GAL, ktéra regulowataby p¢ac
calego strumienia wartoi dla kodéw tarcz ZF Lemfordera na podstawie zamabw
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naptywapcych od klienta. W procesie znajdoym st wczeniej w strumieniu wartei
zaproponowano produkcjw partiach ze wzgtu na dlugi czas przezbrajegniazd
technologicznych.

W celu realizowania dziennych dostaw do kluczowddmnta, jednorazowo na
samochdd dostawczy tadowanych jest: KOD 1988733(ejemnikow; KOD 19887430 — 6
pojemnikéw; KOD 19887530 — 9 pojemnikéw; KOD 1988@6— 13 pojemnikow; KOD
19887730 — 8 pojemnikow.

Aby unikm¢ czestych przezbroje na malarni nateatoby pokrywaé tarcze geomotem
w wickszych partiach jednego kodu. Niestety takie r@zamie spowoduje zwkszenie
zapasow midzyoperacyjnych gromadzonych w supermarketach. Wnemgie podjcia
decyzji o poziomowaniu z#dhicowania produkcji na etapie procesu stymydego o wiele
tatwiej bedzie reagowé na rznorodne zamowienia Klienta przy krotkim czasie riehlizacji
oraz zmniejsz§ poziom zapasow wyrobdéw gotowych.

Przy zastosowaniu poziomowania zmnicowania wyrobéw wymagagej duwzo wiekszej
czestotliwosci przezbrojé — powyzej pigciu w przypadku koddw kluczowego klienta, zmiana
malowanego kodu tarczy mogtaby sidbywa co 2 pojemnik, tak aby wagu jednej zmiany
wyprodukowa tarcze wszystkich potrzebnych kodow.

Uzyskanie stalego tempa produkcji, zgodnego z cazatktu, maliwe jest poprzez
regularne zlecanie procesowi stymgbgmu, niewielkich, jednorodnych zléce
produkcyjnych, przy rownoczesnym odbieraniu produkioych elementéw. W przypadku
kodow kluczowego klienta jednogtkmiary rytmu jest iloczyn iléci tarcz hamulcowych
w pojemniku transportowym 54 szt. oraz czas taktu procesu stymygego 33 sekundy, co
daje jednostk rowng 30 minut. Zgodnie z tym zateniem naley co 30 minut zlecamalarni
wykonanie jednego pojemnika transportowego tarazeda kodu i odbietajeden peiny
pojemnik gotowych tarcz hamulcowych. Podsumowani@qzycji zawarto w tabeli 3.

Tabela 3. Propozycje usprawfieyklu realizacji zamowienia.

Czas trwania czynndci

Czynnosé Uwagi / usprawnienia
y stan obecny stan g P

pozadany
Wyjasnienie wielkdci Sporzdzany budet powinien zgadzasi¢
zamoOwienia z ustalonym |20 min. - z zaméwieniami prognostycznymi kluczowych
budzetem klientow
Wprowadzanie zamowiedo |15 mln./ 5 min. Stosowanie przez klientéw standardéw EDI
systemu 5 min.

Przy wprowadzeniu postulatéw szczuptego
wytwarzania wewstrz przedsibiorstwa osoba
zajmupca st zaopatrzeniem analizuje tylko otwarte
60 min. 15 min. zamoOwienia prognostyczne klientow.
Dodatkowo, uzupetnienie obecnego systemu o miodut
MRP skréci czas analizy i dokonywania zamawie
prognostycznych na odlewy

Analiza posiadanych stanoy
magazynowych oraz
otwartych zaméwig
prognostycznych klientéw

Podpisanie dlugookresowej wspotpracy z kilkoma
dolewaniami, wybor odlewni zlokalizowanych na
1-4tyg. |terenie Polski oraz dobor odpowiednich kryteriow
wyboru dostawcy pozwoli na skrécenie czasu
realizacji dostaw odlewow

Realizacja zamowienia na |4 — 6 tyg.,
odlewy op&nienia

Sprawdzanie stanu magazy Organizacja pracy magazynu oparta na kodach

surowcow 30 min. 5 min. kreskowych - Szybka rejestracja danych w systerie
Sprawdzanie stanmagazyn 30 min 5 min Organizacja pracy magazynu oparta na kodach
surowcow ’ ' kreskowych - Szybka rejestracja danych w systemie
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Tabela 3. c.d.
Czas trwania czynndci
Czynnaosé Uwagi / usprawnienia
y stan obecny §tan g P
pozadany
Terminowa realizacja zamowiaa odlewy dzjki
dlugookresowej wspotpracy z kilkoma dostawcam
Kontakt z dostawg 20 min i stosowanie kar i sankcji za niedotrzymywanie
przewanikiem ’ termindw przez odlewnie oraz wybdr odpowiednid
dostawcow ustug logistycznych, ktorzy spetaiaj
kryteria jakdciowe i terminowe.
Szybka rejestracja w systemie zablokowanych
Sprawdzanie czy odlewy s : . odlewdw dz¢ki zastosowaniu kodéw kreskowych
10 min. 1 min. . L . .
zaakceptowane przez DJ i przendnych terminali. Stopniowa redukcja kontr
jakaosciowej dostaw
Analiza planu produkgji
Lna;tléalnnec?oestgnu 60 min. i Zastosowanie zaien koncepcji szczuptego
9 zy- W 90, — wytarzania — Lean Manufacturing. Planowanie
Wystawienie Zzamowienia . produkcji na podstawie aktualnego zapotrzebows
wewrgtrznego i rejestracja yi.0 min. - klientéw przy zastosowaniu systemu kanban
systemie wewnmntrz przedsibiorstwa w obszarze
Sporadzenie listy pobra . produkcyjnym. Pozwolito to na wyeliminowanie
odlewéw 5 min. - czynndci zwiazanych ze spogrlzaniem i analiz
Analiza i sporadzenie kart . planu produkcji.
- 15 min
kanban transportowych
Zgodna¢ podanej lokalizacji z systemu z sytuac]
Pobranie odlewéw . . rzeczywisy na magazynie surowcow w wyniku
. 20 min. 5 min. . Y .
Z magazynu Surowcow zastosowania koddéw kreskowych oraetelnej prac
pracownikéw magazynu
Wdrozenie postulatdw Lean Manufacturing w stre
Produkcia i pakowanie 14 dni 4 dni produkcji pozwolito na wyeliminowanigzrodet
jatp 135s. 103 s. marnotrawstwa i skrécenie catkowitego péze
produktu.
Zamawianie na czas odpowiednich opakoweaz
Selekcia i przepako anik 180 min ) produkowanie zgodnie z zapotrzebowaniem klien
1a | przepakowywanie ' (nadprodukcja powodujege brakuje wiaciwych
opakowa)
Rejestracja w systemie
wyrobow gotowych i 10 min. 5 min. Rejestracja za pomqwrzengnych terminali
uktadanie na regaty
Sprawdzanie stanow
magazynowych przez 160 min. - Produkcja z wykorzystaniem techniki kanban -
specjalist ds. obstugi klienta sporzdzanie kart kanban transportowych i
Sporadzanie i wysytanie 5 mi przekazywanie codziennie na magazyn wysylek
planu zatadunku na spedydgje min. )
Zorganizowanie transportu| 40 min. 20 min. Zmnlej_szeme Ilcz_by firm spedycyjnych (3) dia
obstugiwanego kierunku
Przygotowanie towaru do . . Szybka i sprawna rejestracja wyrobow gotowygh
40 min. 20 min. w systemie pozwoli unikgg przy przygotowywaniu

wysyiki

wysyitki szukania gotowych pojemnikéw

Zrédto: opracowanie wiasne.

Zaproponowane usprawnienia nie wyczegpujo kaca wszystkich mdiwosci
i rozwigzah, ktére mogtyby wplya¢ na terminowéc i elastyczné¢ realizowanych dostaw.

Przyczyny sie
przedsgbiorstwa.

jednak do skrocenia

poprawienia cyklu
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6. WNIOSKI

Sposob dostarczania komponentow w byamotoryzacyjnej odgrywa coraz gkiszy
role. Zwigksza s¢ liczba dostaw w systemie typu Just in Time ora#t du Sequence, ktére
wymagaj niezawodnéci czasu dostaw oraz skrocenia czasu realizacjioraemia w celu
poprawy efektywngci zintegrowanego fecucha dostaw w brag motoryzacyjnej. Dostawcy
nie dysponujcy efektywnymi procesami dostawq sbligowani przez producentéw do ich
wdrazania wedlug wymaganego standardu.

Terminowa¢ dostaw dla zamowie prognostycznych oraz elastycZhodostaw pod
katem czasu, wielkei i sposobu dostawy dla zaméwidust in Time przekraczaych
wielkos¢ harmonogramu dostawg sransakcyjnymi elementami logistycznej obstugekta.
Decydup o sprawnym i zgodnym z oczekiwaniami klienta cykkalizacji zamdwienia.
Zarzzgdzanie cyklem realizacji zamdwienia wymaga stoseavanowoczesnych metod
i technik, ktére pozwal zrealizow& wyznaczone standardy elementow logistycznej obstug
klienta przez kluczowych klientéw. Zgodnie z koncgpstrategii opartej na czasie proces
powinien by tak zaprojektowany by ograniczavszelkie defekty ale tak elastycznie
reagowa w przypadku pojawiagych s¢ zaktocé.

W przedstbiorstwie, w ktérym prowadzono badania niedotrzyrague terminow dostaw
oraz zbyt ditugi czas realizacji zamowigust in Time, ktore przekroczyty wielkozamowié
prognostycznych wynikajz istniegcych problemow w procesie realizacji zamowienigo56
powodow organizowania transportu specjalnego dlacadwych Kklientow stanowi
op&nienia w obszarze produkcyjnym. Zastosowanie noesych nargzi
informatycznych — kody kreskowe, waemnie systemu oceny dostawcéw oraz diugookresowa
wspotpraca z kilkoma odlewniami, wykorzystanie nagtdiKanban i realizacja produkcji do
supermarketu wyrobow gotowych pozwoli na wyelimirowe przyczyn opien,
wykluczenie czynnéci nie dodajcych wartdci oraz skrécenie czasu trwania kluczowych
procesow, magych wptyw na logistycznobstug klienta.
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| DENTIFICATION OF DISRUPTIONS IN MATERIAL FLOWS

Abstract:
The height of the number of cooperators and thatioel causes the increase complexity of the
logistic system. In the article deviations are geexamined in material flows in so complex
systems. Disruptions were diagnosed in the cyclerdér execution which are deciding about
delays in the order processing for the key account.

Key words: disruptions, material flows, automotimdustry.




