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Kilka uwag o efektywnym wykorzystaniu

zasobow produkcyjnych

Some thoughts on production resources effectiveness

ADAM HAMROL *

W artykule wskazano, ze warunkiem efektywnego zaspokajania
zapotrzebowania klientéw na wyroby jest ograniczanie skut-
kow zmiennej dostepnosci zasobéw produkcyjnych. Zwrécono
uwage na stosowane praktyki, narzedzia i metody z zakresu
organizowania i sterowania produkcja.
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The paper indicates that the main condition on effective meeting
customer demands is to minimize the variability of production
resources accessibility. The practises, tools and methods used
for it are appointed.

KEYWORDS: production resources, know how, variability, de-
mand

Wiekszos¢ przedsiebiorstw w branzy budowy maszyn
wystepuje na rynku w roli dostawcy czesci lub podzespo-
tow. Ich odbiorcy stawiajg — obok cenowych — wymagania
co do jakosci i terminowosci dostaw. Stopien ich spetniania
jest wypadkowa czynnikow technologicznych, organizacyj-
nych, ludzkich, materiatowych i innych. Czynniki techno-
logiczne (technologie oraz obrabiarki i ich wyposazenie)
majg szczegolne znaczenie. W odniesieniu do jakosci ich
wptyw jest oczywisty. To one decydujg o dokfadnosci wy-
miarowej i geometrycznej lub wiasciwosciach mechanicz-
nych obrabianych czesci. Im lepsza technologia i lepsze
obrabiarki, tym skuteczniej i efektywniej mozna spetnia¢
wymagania jakosciowe. Jednak w odniesieniu do termi-
nowosci dostaw sprawa jest bardziej ztozona. Z jednej
strony fatwiej ,by¢ na czas”, jesli stosowane obrabiarki
majg wysokg wydajnos¢ i nie ,produkujg brakéw”. Z drugiej
jednak strony najwyzsza nawet wydajnosc¢ pojedynczych
stanowisk niewiele pomaga, jesli system produkcyjny jest
niewtasciwie zorganizowany, a sterowanie procesami jest
mato efektywne — np. gdy obrobione lub przetworzone
czesci muszg oczekiwac¢ w dtugiej kolejce do nastepnych
operacji lub wytwarza sie duze partie wyrobow ,na zapas”
[1, 2, 3].

Czynniki technologiczne i czynniki dotyczace organizacii
i sterowania produkcjg muszg by¢ zatem widziane i roz-
patrywane tgcznie. Celowos$¢ zakupu nowych — czesto
kosztownych — technologii oraz obrabiarek i urzgdzen jest
uzasadniona, jesli aktualnie stosowane nie pozwalajg uzy-
skiwa¢ wymaganej przez odbiorce jakosci. Gdy jednak ich
wprowadzenie jest uzasadniane wytgcznie koniecznoscig
eliminowania ,waskich gardet”’ lub zwiekszenia przepusto-
wosci, tj. skrécenia czaséw przejscia (czasu, w jakim czesci
przebywajg w systemie produkcyjnym, tzw. Manufacturing
Lead Time), podjecie decyzji o ich zakupie wymaga staran-
nego przeanalizowania aspektéw dotyczgcych organizaciji
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i sterowania. Wtasciwa organizacja i sterowanie pozwalajg
bowiem odkry¢ czesto ,dobrze” ukryte rezerwy, ktorych wy-
korzystanie w potgczeniu ze stosowang technologig moze
wywotac¢ dodatni efekt synergiczny, objawiajgcy sie m.in.
poprawg przepustowosci systemu. W przedsiebiorstwach
ciggle spotykane jest jednak myslenie wedtug schematu:
L~wzmocnijmy park maszynowy, a przepustowos$¢ automa-
tycznie ulegnie zwigkszeniu”. Bardzo czesto prowadzi to
do powstania ,nadmiarowych” mocy, co w rezultacie obniza
efektywnos$c¢ catego systemu produkcyjnego.

Dla efektywnego wykorzystania zasobow sprawg za-
sadniczg jest stosowanie form organizacji produkcji za-
pewniajgcych wtasciwg elastycznosc systemu produkcyj-
nego. W ich doborze uwzgledni¢ nalezy: zréznicowanie
asortymentowe, zmienno$¢ zapotrzebowania oraz relacje
z klientem kohcowym (produkcja na magazyn lub pro-
dukcja na zamowienie). Jesli np. do wytwarzania silnie
zréznicowanego asortymentu wyrobow, produkowanych
w matych seriach lub jednostkowo — na zamowienie
klienta, przedsiebiorstwo stosuje potokowo zorganizowa-
ny przeptyw, to ponosi straty zwigzane z ,przeinwesto-
waniem”. Odwrotnie jest, jesli w produkcji wielkoseryjnej
wykorzystuje sie przede wszystkim obrabiarki uniwersal-
ne, produkuje mniej niz mogtoby przy stosowaniu np. linii
automatyczne.

Nawet najlepiej dobrana forma organizacji produkgcji nie
jest jednak w petni odporna na zaktdcenia, ktore sg wyni-
kiem zmiennego zapotrzebowania na produkty i zwigza-
nego z tym zapotrzebowania na zasoby produkcyjne oraz
zmiennej dostepnosci tych zasobdw, przejawiajgcej sie ich
okresowymi niedoborami —rys. 1.
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Rys. 1. Réwnowazenie zapotrzebowania i dostgpnosci zasoboéw

Ze zmieniajgcym sie zapotrzebowaniem na wyroby trze-
ba sie pogodzi¢. Wynika ono m.in. z sezonowosci, wptywu
konkurencji, ze zmiany planow i preferenciji klientéw. Jego
negatywne skutki mozna ogranicza¢ np. poprzez:

e zapewnienie systemowi produkcyjnemu jak najwiekszej
elastycznosci [4, 8],

e sterowanie przeptywem materiatéw, potproduktow i goto-
wych wyrobdw z dgzeniem do uzyskania przeptywu w jak
najmniejszych partiach [1, 5].
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Z przyczynami wywotujgcymi okresowo niewystarcza-
jgca dostepnosc zasobow produkcyjnych nalezy aktywnie
i systematycznie walczy¢. Przyczyny te sg zwigzane z:

e niewlasciwym planowaniem i harmonogramowaniem
produkgciji,

o nieefektywnym systemem utrzymania ruchu,

e niskg zdolnoscig jakosciowg maszyn i procesow,

a zatem z czynnikami, ktére mozna skutecznie usuwac
a przynajmniej ogranicza¢ ich skutki. Osigga sie to po-
przez:

e systematyczng kontrole zdolnosci zasobéw produkcyj-
nych (maszyn, urzgdzen) do spetniania wymagan,

e podejmowanie odpowiednich dziatan korygujacych, ma-
jacych na celu przywrdcenie zdolnosci wymagane;,

e kontrole efektywnosci wykorzystanie zasobdw.

Zostat opracowany i praktycznie sprawdzony bogaty
arsenat zasad, praktyk, metod i narzedzi wspierajgcych
powyzsze dziatania [1, 3, 7]. Stosuje sie je najczesciej pod
parasolem tzw. strategii doskonalenia procesow, znanych
jako: Kaizen, Lean, Six Sigma, Theory of Constraints [2],
Quick Response Manufacturing i innych. Niezaleznie od
tego, jaka strategia stanowi w przedsiebiorstwie mysl prze-
wodnig doskonalenia systemu produkcyjnego, np. w celu
czynienia go bardziej odpornym na zmiennos$¢ zapotrze-
bowania na wyroby i zmienno$¢ dostepnosci zasobow,
wszystkie zasady, praktyki, metody i narzedzia stanowig
swoisty system — wzajemnie sie uzupetniajg i wzmacniajg
—rys. 2.
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Rys. 2. Zespoét zasad, metod i narzedzi wspomagajgcych ograniczanie
skutkdw zmiennego zapotrzebowania na produkty oraz zwiekszajgcych
dostepno$¢ zasobdw produkcyjnych

Po lewej stronie schematu wskazano zasady oraz me-
tody planowania i harmonogramowania produkcji, a takze
zasady sterowania jej przeptywem, pozwalajgce ograni-
czac skutki zmiennego zapotrzebowania. Sg to np. zasady
poziomowania produkgji, ustalania priorytetow, ,wycigga-
nia” produkcji [3].

Plany i harmonogramy mogg by¢ jednak skutecznie
egzekwowane tylko w przypadku zapewnienia petnej do-
stepnosci zasobdw produkcyjnych: maszyn i urzadzen, ma-
teriatéw, a takze kompetencji pracownikéw. Nie wystarcza
jednak ich fizyczna dostepnos$¢ — muszg one dysponowac
odpowiednig zdolnoscig do spetniania wymagan jakoscio-
wych. Zdolnos¢ ta musi by¢ na biezgco kontrolowana oraz
podtrzymywana, a nawet — w miare mozliwosci — zwiek-
szana. Dla realizacji tych celéow opracowano wiele praktyk,
metod i narzedzi, z ktérych szczegolnie chetnie stosowa-
ne sg (a jednoczesnie okazujg sie efektywne) takie, jak:

1483

TPM (Total Production Maintanance) z autonomicznym
utrzymaniem ruchu, SMED (Single Minute Exchange of
Die), praktyki 5S, standaryzacja pracy, Poka Yoke, SPC
(Statistical Process Control) z kartami kontrolnymi oraz
wskaznikami zdolnosci jakosciowej, wizualizacja wynikéw
i 0siggéw (np. poprzez systematyczne podawanie wskaz-
nika OEE — Overall Equipment Effectiveness — mierzgcego
efektywnos¢ wykorzystania maszyn).

W praktyce szczegdlnie skuteczne okazujg sie prak-
tyki i narzedzia najprostsze, takie jak: praktyki 5S, auto-
nomiczne utrzymanie ruchu, SMED oraz standaryzacja
pracy [7].

Praktyki 5S, autonomiczne utrzymanie ruchu oraz stan-
daryzacja utatwiajg pracownikowi zachowanie we wiasci-
wym stanie stanowiska pracy, a dzieki temu pozwalajg
mu lepiej koncentrowac sie na jego zadaniach podsta-
wowych. Badania wykazuja, ze juz tylko wprowadzenie
tych elementéw moze znacznie zwiekszy¢ przepustowosc
systemu produkcyjnego.

Stosowanie zasad SMED pozwala z kolei skroci¢ czas
przygotowania (przezbrajania) stanowiska (maszyny)
do realizacji nowego zadania. Szczegdlnie wazne jest
wyrdznienie w procesie przezbrajania czynnosci ze-
wnetrznych i wewnetrznych oraz realizacja tych pierw-
szych jeszcze w czasie, gdy maszyna wykonuje zadanie
poprzednie.

Podsumowanie

Wtasciwa organizacja systemu produkcyjnego oraz
odpowiednie metody utrzymania i sterowania jego za-
sobami sg warunkiem efektywnego spetnienia wymagan
jakosciowych i terminowych stawianych przez klientéw,
z jednoczesnym efektywnym wykorzystaniem zasobdéw
produkcyjnych. Wszelkie zaniedbania w tym zakresie
prowadzg do: okresowego niedocigzenia lub przecig-
zenia stanowisk pracy (ludzi i maszyn), przydzielania
na nie prac przekraczajgcych ich zdolnos¢ jakosciowag
i wydajnosciowg lub tez odwrotnie — zadan niewyma-
gajacych zdolnosci, ktérg dysponujg. Skutkuje to m.in.
nadmiarem $rodkow produkcji lub koniecznoscig tworze-
nia nadmiernych zapasow, zaréwno w toku produkciji, jak
i wyrobéw gotowych.
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