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B Metodyka

Efektywnosc¢ fabryki
— skad sie bierze i co na
nig wplywa? (cesc2)

Poszukujac metod zwiekszania efektywnosci produkcji musimy odpowiedzie¢

sobie na pytanie — gdzie tkwi¢ moga przyczyny spadku sprawnosci naszej

organizacji? Artykul ten jest kontynuacja tematu podjetego w poprzednim
numerze ,Biznes i Produkcja” i stanowi probe wskazania najczestszych zrodel

probleméw iich wplywu na organizacje. W tym artykule nacisk zostanie

polozony na mierniki zwigzane z przeplywem gotoéwki.

JOANNA CZERSKA
Mierniki powigzane z przeptywem gotéowki

Lead Time (L/T)

Czas ten wprost przeklada sie na cykl gotéwko-
wy, bedacy réznica pomiedzy terminem splywu
naleznosci, a terminem platnosci za dostawe, a za-

tem wprost przeklada sie na plynnosc¢ finansowa
fabryki.

L/T = czas oczekiwania zapaséw materialéw
na przetworzenie + czas oczekiwania pro-
dukcji w toku na przetworzenie + czas ocze-
kiwania wyrobéw gotowych na wysylke +
suma czasOw niezbednych do przetworze-
nia jednej sztuki wyrobu.

Co wplywa na czas oczekiwania? Najszybsza od-
powiedz to ,zapasy!”, ale to jedynie objaw dys-
funkcji, a nie przyczyna problemu. Problem lezy
w niskiej elastycznosci i niestabilnosci procesu re-
alizacji zlecenia, na ktére wplyw maja dzialy/oso-
by m.in. opisane w tabeli odpowiedzialnosci za za-

pasy

Throughput Time (T/T)

To czas od momentu pojawienia sie mozliwosci za-
robienia pieniedzy do momentu wystawienia fak-
tury. Im diuzej realizujesz zlecenie, tym bardziej
w czasie odsuwasz mozliwo$¢ zarobienia przez fir-
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me pieniedzy pozwalajacych pokry¢ wynagrodze-
nia, zakup materialéw, ubran roboczych, kompu-
teréw iin.

W systemie produkcji pod zaméwienie (MTO),

material kupowany pod zlecenie:
T/T (MTO) = czas oczekiwania zamdwienia
na obsluge + czas rejestracji zamdéwienia +
czas oczekiwania na zaplanowanie + czas
planowania + czas oczekiwania na zamo-
wienie materialéw + czas zaméwienia ma-
terialu + czas oczekiwania na dostawe ma-
terialéw + czas wytworzenia zlecenia + czas
oczekiwania produkcji w toku na przetwo-
rzenie + czas oczekiwania wyrobéw goto-
wych na wysylke

W systemie produkcji pod zaméwienie (MTO),

material jest w magazynie:
T/T MMTO) = czas oczekiwania zamowienia
na obsluge + czas rejestracji zamdéwienia +
czas oczekiwania na zaplanowanie + czas
planowania + czas oczekiwania zaplanowa-
nego zlecenia na realizacje + czas wytworze-
nia zlecenia + czas oczekiwania produkgji
w toku na przetworzenie + czas oczekiwa-
nia wyrobéw gotowych na wysytke

W systemie produkcji mieszanej (MTS-MTO),
potwyréb jest na magazynie i wymaga dalszego
przetworzenia



Metodyka M

PRZED DOSKONALENIEM PO DOSKONALENIU

materiat wyréb gotowy materiat wyréb gotowy
Lead Time Skrécony Lead Time
Termin Termin Termin Termin
ptatnosci ptatnosci ptatnosci ptatnosci
za dostawy v za wyroby v za dostawy ¢y za wyroby v
cykl gotéwkowy cykl gotéowkowy

ptatno$¢ nalezno$¢ ptatnos¢ naleznos¢

za dostawy za wyréb za dostawy za wyréb

Rys 1. Wptyw Lead Time na cykl gotéwkowy

T/T (MTO) = czas oczekiwania zamdwienia
na obsluge + czas rejestracji zamdéwienia +
czas oczekiwania na zaplanowanie + czas

c) w braku calo$ciowego spojrzenia dzialow
na przedsiebiorstwo i ukierunkowania ich
dzialan na wspolny cel, objawiajacym sie

planowania + czas oczekiwania zaplanowa-
nego zlecenia na realizacje + czas wytwo-
rzenia zlecenia (cze$¢ procesu zawarta mie-
dzy magazynem pélwyrobéw a wysytka) +
czas oczekiwania produkcji w toku na prze-
tworzenie + czas oczekiwania wyrobéw go-
towych na wysylke

W systemie produkcji na zapas (MTS)
T/T (MTS) = czas oczekiwania zamdwienia
na obsluge + czas rejestracji zamdéwienia +
czas oczekiwania na przygotowanie polece-
nia wysyltki + czas przygotowania wysylki
+ czas oczekiwania wyrobéw gotowych na
wysytke

Jak wynika z powyzszego, najwiekszy udzial
w czasie L/T czy T/T ma oczekiwanie. GdybysSmy
sie jeszcze raz przyjrzeli calemu strumieniowi
wartosci i przeplywowi informacji oraz materia-
16w w nim, dostrzeglibysmy, ze oczekiwanie wy-
nika najczesciej z dwoch powodow:

* optymalizacji transportu, kosztow,
przemieszczania sie pracownikéw i innych
miejscowych optymalizacji poprawiajacych
wygode pracownikéw,

* braku panowania nad niestabilnoscia
zapotrzebowania, procesu wytworczego,
dostawcow i in.,

wydluzajac czas zamrozenia gotéwki w strumie-

niu i czas realizacji zlecenia.

Podsumowujac, mozemy stwierdzi¢, iz przyczyny
spadku efektywnosci tkwia:
a)we wszystkich obszarach przedsigbiorstwa
(mimo wrazenia, ze tkwig wylgcznie
W procesie wytworczym),
b)w braku stabilnosci (w odniesieniu do czasu
i jakosci) realizowanych proceséw,

optymalizacja miejscowa.

Pytania dotyczace tresci artykutu prosze kierowaé
na adres e-mail pytania@lean.info.pl.
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