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LOGISTYKA wewnarrai

Tym, czym

w Formule 1 jest
wymiana opon,
tym dla zaktadu
produkcyjnego jest

przeptyw-materiatow:

z zewnatrz oraz
wewnatrz samego

przedsiebiorstwa.

Czy wyobrazacie sobie Paristwo
sytuacje, w ktérej kierowca
Formuty 1 zjezdza na pit-stop,
a tam mechanicy dopiero zaczynaja
przygotowywac opony, ktos si¢ ocig-
ga, jeszcze inny dopiero szuka swojej
opony, a szef calego zespotu patrzy
na nich z politowaniem i zaciaga si¢
papierosem? Oczywiscie taki zespé6t
nigdy nie wygratby zadnego wyscigu,
bowiem kierowca tracitby za duzo czasu
w momencie zjazdu na wymiang¢ opon.
Dlatego zespoty wszystko przygotowuja
tak, by wymieni¢ opony swojemu kie-
rowcy w ok. 6 sekund (zazwyczaj pit-
stopy trwaja diuzej, ale powodem tego
jest dtuzszy czas tankowania paliwa,
niemozliwy do skrécenia ze wzgledow
bezpieczenstwa). Odpowiednio dobie-

raja narzedzia, ktérymi odkreca i przy-
kreca opony, jeden mechanik zaktada,
inny zdejmuje. Wszystko jest dopigte
na ostatni guzik. Kazde pét sekundy
straty moze by¢ kluczowe z punktu wi-
dzenia wynikéw wyscigu.

Takze w przedsigbiorstwie jest to je-
den z trudniejszych do zorganizowania
proceséw. Jednoczesnie moze stanowié
doskonaty przewage konkurencyjng
wobec innych firm z branzy. Generalnie
za taki przeptyw w firmach produkeyj-
nych powinny by¢ odpowiedzialne dziaty
logistyki w powigzaniu z dziatami pla-
nowania produkgji. To do nich powin-
no naleze¢ takie zorganizowanie pracy,
by przeplyw materiatéw zaréwno z ze-
wnatrz, jak i juz wewnatrz firmy odbywat
si¢ jak najlepie;j.



Czas kryzysu jest najlepszym momentem
na to, by przeprowadzi¢ wewnatrz firmy
tzw. restrukturyzacje. W trakcie ogélnego
spowolnienia gospodarczego pracownicy
sg bardziej ugodowi i chetni na przepro-
wadzenie zmian, ktére moga spowodowac,
ze nasza firma zyska na rynku. Czasem
az trudno uwierzy¢, ile mozna zmarnowaé
pieniedzy poprzez nierozsadne planowa-
nie lub nawet poprzez jego brak.

A teraz warto przetozy¢ symbolike Formu-
ty 1 na przedsigbiorstwo produkeyjne. Czy
jest mozliwe takie zorganizowanie pracy
firmy, by kazdy proces zachodzit w jak
najszybszym czasie, by pracownicy zawsze
mieli narzedzia pod reka, by materiat wyko-
rzystywany w produkcji zawsze byt na czas
i we wlasciwym miejscu? Zapewne ktos
pomysli, ze zespoty F1 dysponuja wielomi-
lionowymi budzetami, w zwiazku z czym
zatrudnienie 12 mechanikéw do wymiany
opon nie stanowi dla nich wielkiego pro-
blemu. Jest to oczywiscie prawda, ale dla
zaktadéw produkeyjnych réwniez istnieje
wiele prostych (a co za tym idzie — niezbyt
kosztownych) narzedzi, ktére spowoduja,
ze przeptyw materialéw wewnatrz firmy
zostanie udoskonalony.

Przesunigcia

Z magazynu na produkcje

Wraz z zakupem materiatu przez firme
przewaznie zostaje on ulokowany w na-
szym magazynie, az do momentu wy-
stapienia potrzeby ze strony produkeji.
W momencie gdy jest to duzy zaktad
produkeyjny, w ktérym wystepuja tysiace
detali potrzebnych do przesunigcia, pro-
ces ten staje si¢ kluczowy dla dokona-
nia mozliwych oszczednosci. Co jeszeze
trudniejsze do przyswojenia: juz w mo-
mencie projektowania hal powinni§my
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uwzgledni¢ rozmieszczenie hali produk-
cyjnej i hali magazynowej. Najlepiej, ze-
by byto blisko siebie, co juz w pierwszej
kolejnosci pozwoli na ogromng oszczed-
no$¢ czasu i pieni¢dzy.

Warto pamietal, ze wézki widtowe
(z obcigzeniem) spalaja ok. 2,5-3 litréw
oleju napedowego (lub LPG). W mo-
mencie gdy droga z magazynu bedzie
maksymalnie diuga (jak przedstawiona
na rys. 1, str. 10), praca wézka widto-
wego réwniez si¢ wydtuzy. Gdy dro-
ga ta bedzie wynosi¢ ok. 500 metréw
(niestety sg takie zaktady), to codzienne
przejechanie z materiatem kilkadziesigt
razy spowoduje duze zuzycie paliwa.
Nie méwigc o tym, ze w przypadku na-
prawde sporego zaktadu produkeyjnego,
gdzie wystepuje duza ilo§¢ materiatéw,
beda potrzebne co najmniej 3-4 wéz-
ki widtowe do samego przewozu ma-
terialéw z magazynu. A cena dobrego
wézka to ok. 60-70 tys. zt (oczywiscie
mozna kupi¢ mniej markowe za ok. 45-
-50 tys.zt). Nabycie 3-4 maszyn plus taka
sama liczba pracownikéw (na 2 zmiany)
moze stanowi¢ naprawde duzy koszt.
Doskonatym rozwiazaniem prowadza-
cym do ograniczenia liczby potrzebnych
w firmie wézkéw widtowych moze by¢
inne zaprojektowanie hal. Wystarczy
spojrze¢ na rys. 2 (str. 10), by zauwazy¢,
ze w momencie gdy hale produkcyjng
ustawimy w samym $rodku, mozna za-
oszczedzi¢ sporo roboczogodzin, ktére
byly marnowane w przypadku ztego
rozmieszczenia. Dzieki bardzo pro-
stemu zabiegowi mozna zyska¢ nawet
dwukrotnie na czasie pracy wézka wi-
dtowego (wraz z osobg kierujaca) od-
delegowanego do dostarczania mate-
rialéw produkeyjnych. Jednoczesnie nie

wydtuza si¢ czas dostarczenia narzedzi
z narz¢dziowni czy detali z warsztatéw.
Nalezy pamietad, ze hala produkcyjna
powinna by¢ w centrum catego zaktadu,
gdyz pozostate dzialy maja jej stuzy¢,
a nie odwrotnie.

Analogicznie do schematu przedstawio-
nego na rys. 2 dziata przeptyw mate-
rialéw juz na samej hali produkcyjne;.
Wystarczy zmierzy¢, jak czesto przesu-
wane s3 detale z jednej maszyny na dru-
ga, by zbudowa¢ tzw. mape przeptywu
materiatu. Taka mapa obrazuje nam
czgstotliwo$¢ przesuwania si¢ wypro-
dukowanych detali na jednej maszynie
i kierowanych na druga. Moze si¢ oka-
zaé, ze wraz z zejSciem detali z krawe-
dziarki prawie zawsze sa one przesytane
do wiertarek, gdzie nawiercane sa otwo-
ry, a stamtad przechodza do obrabiarek.
Wtedy nalezy tak rozdysponowa¢ usta-
wieniem maszyn na produkeji, by droga
detalu bylta jak najbardziej optymalna,
tzn. w powyzszym przykladzie, by wier-
tarki ustawi¢ obok krawedziarek, a ob-
rabiarki obok wiertarek. W momencie
gdyby te maszyny byly od siebie odda-
lone (np. obrabiarki w jednym koricu ha-
li, a wiertarki w drugim), wtedy trzeba
bytoby rozwozi¢ wézkami widtowymi
przez calg hale produkeyjng detale z jed-
nej maszyny do drugie;j.

Z wykonywanych przez autora tego opra-
cowania badai w jednym z zaktadéw pro-
dukeyjnych (branza maszynowa) wyszlo,
ze czas pracy wézkoéw widtowych moze
by¢ skrécony az o 30% tylko w wyniku
innego rozmieszczenia maszyn. Oprécz
tego, ze zyskujemy dodatkowy czas dla
operatoréw woézkéw widlowych, pra-
cownicy przy maszynach krécej czekaja
na swoje detale. A jak wykazaly wspo- >

reklama




B mniane wezesniej badania, blisko 20%
czasu pracownikéw produkeyjnych jest
tracone na czekaniu na materiat do pro-
dukeji. Rzadko kiedy pracownicy produk-
cyjni wykorzystuja ten czas na pozostale
przydatne z punktu widzenia procesu
produkdji czynnosci. Najezgsciej sg to roz-
mowy ze wspétpracownikami, przerwa
na papierosa itp. Trudno ich wini¢ za dang
sytuacje, gdy po prostu nie mogg nalezycie
wykonywa¢ swoich obowigzkéw, bo np.
operator wézka widlowego potrzebny jest

na drugim koricu hali.

Produktywnosc przede wszystkim
Czy zatem oprécz whasciwego rozmiesz-
czenia hal i maszyn mozna co$ zrobi¢
w celu skrécenia czasu oczekiwania pra-
cownikéw produkeyjnych na materiaty?
Oczywiscie, ze tak. Istnieje mnéstwo
nieskomplikowanych rozwiagzan, ktére
pozwalaja na obnizenie kosztéw funk-
cjonowania firmy. Jeden z prezeséw naj-
wigkszego obecnie producenta samocho-
déw na $wiecie, Eiji Toyota, stwierdzit:
»Jest niezwykle trudno podnies¢ o 10%
ceny, nie stanowi zadnego problemu, aby
0 10% obnizy¢ koszty”. W dobie dos¢ du-
zego spowolnienia gospodarczego trudno
bedzie komukolwiek podnies¢ ceny i li-
czyé na to, ze znajdzie nabywcéw. Taka
podwyzka moze zakonczy¢ si¢ catkowi-
tym wypadnigciem z rynku. Jednak ist-
nieje kilka nieskomplikowanych metod,
dzigki ktérym obnizka kosztéw o ponad
10% nie powinna stanowi¢ problemu.
Zatem rozpatrzmy kilka z nich.
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Analiza migawkowa

Aby rozpoczag jakakolwiek modernizacije
procesu produkeyjnego, nalezy najpierw
dokona¢ analizy problemu. By¢ moze
nasz zaktad produkcyjny jest najlepszy
na $wiecie i nie wymaga zadnych uspraw-
nieni, ale warto to jednak sprawdzi¢. Caty
proces najlepiej rozpoczac¢ od tzw. ana-
lizy migawkowej, ktéra pozwala nam
na sprawdzenie produktywnosci pracow-
nikéw i maszyn. Polega na tym, ze de-
sygnujemy jedna osobg, by obserwowata
ok. 8 maszyn lub pracownikéw przez ca-
ty dzieri i co 10 lub 15 sekund notowata
kategorie czynnosci, ktéra wykonuja.
Gdy mamy 8 oserwowanych obiektéw,
to przez 15 sekund notujemy wynik dla
jednego z nich, po czym przechodzimy
do obserwagji nastepnego. To powoduje,
ze ten sam obiekt obserwujemy co 2 mi-
nuty. Kategorie sa nastepujace: pracow-
nik wykonuje czynnos$¢ tworzaca wartosé
dodang, pracownik wykonuje czynno$¢
uzupelniajaca tworzenie wartosci doda-
nej (np. sprzata), pracownik wykonuje
czynno$é bezuzyteczng (np. plotkuje,
stoi bezczynnie itp.). Dla maszyn wy-
niki moga by¢ takie: maszyna pracuje na
petnych obrotach, nast¢puje przezbroje-
nie maszyny (przygotowanie do pracy),
maszyna nie pracuje. Gdy przez jeden
dzieri roboczy bedziemy obserwowaé
8 obiektéw, otrzymamy 240 wynikéw
dla kazdego z nich, z ktérych mozna juz
prébowac wyciagac wnioski. W obserwo-
wanym przez autora tego artykutu zakta-
dzie produkeyjnym najlepsi pracownicy

Warsztaty,
Hala narzedziownie
produkcyjna itp.

Magazyn

droga wdzka widtowego z materiatem

== Rys. 1. Wydtuzona droga wézka widtowego z maga-
zynu na hale produkcyjna

Warsztaty,
Magazyn

narzedziownie Hala
itp. produkcyjna

>
droga wozka widtowego z materiatem

== Rys. 2. Skrécona droga wozka widtowego z maga-
zynu na hale produkcyjng

osiggali maksymalnie 30-procentowy
udzial czynno$ci tworzacych warto$é
dodana w ciagu dnia pracy. A érednia
oscylowata wokét 20% czasu. To znaczy
doktadnie tyle, ze zaledwie przez jedna
piata czasu pracy pracownicy produkeyjni
wykonywali czynnosci zwigzane z two-
rzeniem na ich stanowisku pracy warto-
éci dodanej. W cytowanym juz wezesniej
przyktadzie pit-stopu Formuty 1 bytoby
to wymienienie opon przez mechanika.
Gdyby musiat péjs¢ po te opony do ga-
razu, bytaby to juz czynno$¢ pomocnicza.
A gdyby stal i si¢ przygladat, jak zajezdza
bolid i nic by przy nim nie robit, bytoby
to marnowanie czasu.

Przeprowadzenie analizy migawkowej jest
potrzebne ze wzgledu na wytapanie tzw.
waskich gardet w produkeji (bynajmniej
nie po to, zeby oceniaé¢ pracownikéw).
Okazuje si¢ bowiem, Ze pracownicy naj-
czesciej wykonuja czynnosci pomocnicze
(blisko 35% czasu pracy), a sposréd nich:
albo oczekujg na materiat, albo po niego
ida, albo sygnalizujg brak materiatu. Takie
czastkowe przestoje (czgsto przy wiaczo-
nych maszynach) w przeliczeniu na ca-
ta hale produkcyjna moga przektadad
si¢ na kilkudziesigcioprocentowe straty
czasu. Zatem wlasciwe zorganizowanie
przeptywu materiatu wewnatrz firmy jest
réwnie waznym procesem, jak przeptyw
materiatu do firmy.

KANBAN
Mozna sprébowa¢ usia$é z planistami
produkgji i wspélnie poszukiwaé meto-



dy, jak zabezpieczy¢ pracownikéw pro-
dukcyjnych w materiat, jakie schematy
wypracowad, jaki wdrozy¢ centralny
system sterowania produkcja. Mozna
tez odwrécié catkowicie paradygmat
myslenia o produkcji i pracownikach
produkcyjnych. Zmieni¢ system z cen-
tralnego sterowania na oddolnie cig-
gniony. W latach 50. XX w. w Japonii
powstal system zarzadzania zapasami
materialéw produkcyjnych KANBAN.
Najprosciej system ten mozna scharak-
teryzowaé jako stworzenie z kazdego
pracownika produkcyjnego klienta oraz
dostawcy. Klientem jest on dla innego
pracownika, ktéry powinien mu dostar-
czy¢ material, a dostawcg dla nastgpne-
go w procesie pracownika, ktéry czeka
na swoj (obrobiony) material. Bez cen-
tralnego sterowania.

Na hali produkeyjnej, w wyniku wpro-
wadzenia metody zarzgdzania KAN-
BAN, pozostaja sami klienci i dostawcy.
Na swoim stanowisku maja umieszczo-
ne pojemniki, z ktérych czerpia mate-
rial do swojej produkdji z jednej strony
oraz napetniajg je gotowymi elementami
wyprodukowanym na swoim stanowi-
sku z drugiej. Przy okazji wypelniajg
tzw. kart¢ KANBAN, w kt6rej wpisuja
wyprodukowang parti¢, zostawiajac sobie
odcinek jako dowdéd wykonania. Pozo-
staly cze$¢ przekazuja planiscie, ktéry
w tym momencie zaczyna petnic funkcje
posrednika pomig¢dzy poszczegdlnymi
stanowiskami produkcyjnymi. Podobnie
mogg przekazywa¢ planiscie swoje zapo-

TRANSPD RT I LDGISTYKA | NOWOCZESNE HALE 3/09 =;

trzebowanie na material. W momencie
gdy kazdy proces jest potaczony zasada-
mi ciagniecia i popytu, gdy koriczy si¢
w pojemniku material potrzebny do pro-
dukeji (np. zostato go na godzing pracy),
pracownik sygnalizuje swojemu planiscie,
ze koriczy si¢ material. Moze to zrobi¢
poprzez najprostszy system wizualny
(whaczenie lampki, wywieszenie czerwo-
nej karteczki na swoim stanowisku itd.).
Poprzez danie sygnatu swojemu planiscie
uruchamia on juz caly proces ciagnigcia
od poprzedniego stanowiska materiatéw
potrzebnych mu do produkgji.
Za prekursora systemu KANBAN ucho-
dzi wiasnie Toyota. Niestety, system ten
nie jest mozliwy do zastosowania w kaz-
dym zaktadzie produkcyjnym (np. gdy
produkowane sg bardzo duze gabarytowo
detale). Natomiast niewatpliwie nalezy
doceni¢ role KANBAN jako pewnego
systemu myslenia — decentralizacja podej-
mowania decyzji w produkcji oraz prosty
system przekazywania informacji ze sta-
nowisk produkeyjnych na stanowiska pla-
nistyczne. W samej Toyocie od momen-
tu wprowadzenia tego systemu udato si¢
w 3 lata osiggnac nastepujace wyniki:
— 30-procentowy wzrost produkeji,
— 60-procentowa redukcja wszelkich
Zapasow,
— 90-procentowa redukcja brakéw,
— 15-procentowa redukcja przestrzeni
produkeyjnej,
— 15-procentowa redukcja operatoréw
i personelu administracyjno-tech-
nicznego.

3s

KANBAN jest wazny z punktu widze-
nia przeptywu materiatéw w firmie, tak
jak dla organizacji stanowiska pracy
jest metoda 5S. Zostata ona wymyslona
réwniez w Japonii i polega na reduk-
¢ji do minimum proceséw zbednych
na stanowisku pracy. Swoja nazwe wzig-
ta od 5 japonskich stéw, ttumaczonych
jako: selekcja, systematyka, sprzatanie,
standaryzacja, samodyscyplina. Meto-
da ta nie wymaga zadnych naktadéw,
a polega na posprzataniu i utozeniu
sobie stanowiska pracy. Czy w zwiazku
z tym potrzeba jakiej$ specjalnej metody
do zorganizowania sobie miejsca pracy?
Kazda osoba, gdy ustyszy, czym jest 55,
zaczyna si¢ pod nosem lekko u$mie-
chaé. Tylko, ze 58 to jest tez pewnego
rodzaju schematem myslenia o swoim
miejscu pracy. Pracownicy po wiacze-
niu w 55 przechodza od sceptycyzmu
w mysleniu poprzez zainteresowanie,
az po catkowite zaangazowanie. Naj-
wigkszym osiggnigciem 58S jest elimi-
nacja zbednych narzedzi. Na kazdej hali
produkeyjnej mozna znalezé maszyny
lub urzadzenia, ktérych nikt nigdy nie
uzywa, ale ktére stoja, ,bo moga sie kie-
dy$ przyda¢”. Tylko, ze to ,kiedy$”juz nie
nadchodzi, a tracone jest miejsce. Po-
przez analiz¢ 5S pracownicy przyczepia-
ja tzw. czerwone kartki na nieuzywane
maszyny/narzedzia, ktére po przegla-
dzie zostaja po prostu sprzedane lub
nawet zeztomowane. W wyniku takiego
przegladu mozna odzyska¢ nawet 15%
powierzchni hali produkeyjnej (im firma
starsza, tym wigksze mozliwosci).
Metod zarzadzania przeptywem ma-
teriatéw w firmach produkcyjnych
jest bardzo duzo. Oczywiscie mozna
stwierdzi¢, ze nie istnieje potrzeba ich
wdrazania we wlasnej firmie, ale nalezy
pamietad, ze gdzie$ tam nasz konkurent
mysli inaczej i ze niedtugo bedzie mégt
zaoferowad (dzigki redukeji kosztow)
albo tansze produkty, albo (jesli nie
zdecyduje si¢ na obnizke cen) bedzie
miat dodatkowe $rodki na inwestycje.
W wyniku usprawnienia proceséw
przeptywu materiatéw we whasnej fir-
mie mozna uzyska¢ naprawd¢ ogromne
korzysci. A wszystko zaczyna si¢ na de-
sce kreglarskiej konstruktora hali, ktéry
juz powinien mysle¢ o ergonomii pracy

przysztych uzytkownikéw hali. d
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