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! Metodyka

JOANNA CZERSKA

Mierniki powiązane z przepływem gotówki

Lead Time (L/T) 

Czas ten wprost przek!ada si" na cykl gotówko-

wy, b"d#cy ró$nic# pomi"dzy terminem sp!ywu 

nale$no%ci, a terminem p!atno%ci za dostaw", a za-

tem wprost przek!ada si" na p!ynno%& Þ nansow# 

fabryki.

L/T = czas oczekiwania zapasów materia!ów 

na przetworzenie + czas oczekiwania pro-

dukcji w toku na przetworzenie + czas ocze-

kiwania wyrobów gotowych na wysy!k" + 

suma czasów niezb"dnych do przetworze-

nia jednej sztuki wyrobu.

Co wp!ywa na czas oczekiwania? Najszybsza od-

powied' to „zapasy!”, ale to jedynie objaw dys-

funkcji, a nie przyczyna problemu. Problem le$y 

w niskiej elastyczno%ci i niestabilno%ci procesu re-

alizacji zlecenia, na które wp!yw maj# dzia!y/oso-

by m.in. opisane w tabeli odpowiedzialno%ci za za-

pasy 

Throughput Time (T/T)

To czas od momentu pojawienia si" mo$liwo%ci za-

robienia pieni"dzy do momentu wystawienia fak-

tury. Im d!u$ej realizujesz zlecenie, tym bardziej 

w czasie odsuwasz mo$liwo%& zarobienia przez Þ r-

m" pieni"dzy pozwalaj#cych pokry& wynagrodze-

nia, zakup materia!ów, ubra( roboczych, kompu-

terów i in.

W systemie produkcji pod zamówienie (MTO), 

materia! kupowany pod zlecenie:

T/T (MTO) = czas oczekiwania zamówienia 

na obs!ug" + czas rejestracji zamówienia + 

czas oczekiwania na zaplanowanie + czas 

planowania + czas oczekiwania na zamó-

wienie materia!ów + czas zamówienia ma-

teria!u + czas oczekiwania na dostaw" ma-

teria!ów + czas wytworzenia zlecenia + czas 

oczekiwania produkcji w toku na przetwo-

rzenie + czas oczekiwania wyrobów goto-

wych na wysy!k"

W systemie produkcji pod zamówienie (MTO), 

materia! jest w magazynie: 

T/T (MTO) = czas oczekiwania zamówienia 

na obs!ug" + czas rejestracji zamówienia + 

czas oczekiwania na zaplanowanie + czas 

planowania + czas oczekiwania zaplanowa-

nego zlecenia na realizacj" + czas wytworze-

nia zlecenia + czas oczekiwania produkcji 

w toku na przetworzenie + czas oczekiwa-

nia wyrobów gotowych na wysy!k"

W systemie produkcji mieszanej (MTS-MTO), 

pó!wyrób jest na magazynie i wymaga dalszego 

przetworzenia 

Efektywno%& fabryki 
– sk#d si" bierze i co na 
ni# wp!ywa? (cz"%& 2)

Poszukuj#c metod zwi"kszania efektywno%ci produkcji musimy odpowiedzie& 

sobie na pytanie – gdzie tkwi& mog# przyczyny spadku sprawno%ci naszej 

organizacji? Artyku! ten jest kontynuacj# tematu podj"tego w poprzednim 

numerze „Biznes i Produkcja” i stanowi prób" wskazania najcz"stszych 'róde! 

problemów i ich wp!ywu na organizacj". W tym artykule nacisk zostanie 

po!o$ony na mierniki zwi#zane z przep!ywem gotówki.
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T/T (MTO) = czas oczekiwania zamówienia 

na obs!ug" + czas rejestracji zamówienia + 

czas oczekiwania na zaplanowanie + czas 

planowania + czas oczekiwania zaplanowa-

nego zlecenia na realizacj" + czas wytwo-

rzenia zlecenia (cz"%& procesu zawarta mi"-

dzy magazynem pó!wyrobów a wysy!k#) + 

czas oczekiwania produkcji w toku na prze-

tworzenie + czas oczekiwania wyrobów go-

towych na wysy!k"

W systemie produkcji na zapas (MTS)

T/T (MTS) = czas oczekiwania zamówienia 

na obs!ug" + czas rejestracji zamówienia + 

czas oczekiwania na przygotowanie polece-

nia wysy!ki + czas przygotowania wysy!ki 

+ czas oczekiwania wyrobów gotowych na 

wysy!k"

Jak wynika z powy$szego, najwi"kszy udzia! 

w czasie L/T czy T/T ma oczekiwanie. Gdyby%my 

si" jeszcze raz przyjrzeli ca!emu strumieniowi 

warto%ci i przep!ywowi informacji oraz materia-

!ów w nim, dostrzegliby%my, $e oczekiwanie wy-

nika najcz"#ciej z dwóch powodów:

• optymalizacji transportu, kosztów, 

przemieszczania si" pracowników i innych 

miejscowych optymalizacji poprawiaj#cych 

wygod" pracowników,

• braku panowania nad niestabilno#ci$ 

zapotrzebowania, procesu wytwórczego, 

dostawców i in.,

wyd!u$aj#c czas zamro$enia gotówki w strumie-

niu i czas realizacji zlecenia.

Podsumowuj#c, mo$emy stwierdzi&, i$ przyczyny 

spadku efektywno%ci tkwi#:

a) we wszystkich obszarach przedsi"biorstwa 

(mimo wra$enia, $e tkwi# wy!#cznie 

w procesie wytwórczym),

b) w braku stabilno%ci (w odniesieniu do czasu 

i jako%ci) realizowanych procesów,
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Rys 1. Wpływ Lead Time na cykl gotówkowy

c) w braku ca!o%ciowego spojrzenia dzia!ów 

na przedsi"biorstwo i ukierunkowania ich 

dzia!a( na wspólny cel, objawiaj#cym si" 

optymalizacj# miejscow#. 

Pytania dotycz#ce tre%ci artyku!u prosz" kierowa& 

na adres e-mail pytania@lean.info.pl.


