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Logistyka filarem sprawnej

produkcji

Budowa nowych obiektéw przezno-
czonych na dziatalno$é¢ produkeying
lub reorganizacja dotychczas wyko-
rzystywanych, czesto spedza sen
z powiek menedzerom firm. Decyzja
wigze sie ze znacznymi kosztami i ni-
gdy nie wiadomo, czy nowy lay-out
fabryki zapewni sprawne dziatanie li-
nii produkeyjnych. Ustalenie wtasci-
wych priorytetéw organizacji po-
wierzchni produkcyijnej, pozwala za-
pobiec przysztym problemom.

Firmy zmuszone sq do powieksze-
nia swojego zaplecza produkcyjnego
bqdz z powodu poszerzenia dziatal-
nosci, bqdz z powodu wyeksploato-
wania dotychczas uzywanych maszyn
i urzgdzen. W osfatnim czasie obser-
wujemy znaczny rozwdj fechnologii
zwigzanej z wyposazeniem i budowg
hal produkeyjnych. Tylko w oparciu
O nowoczesny sprzet i efektyvvnq or-
ganizacje obiekiéw produkeyjnych,
istnieje mozliwo$¢ sprostania wyma-
ganiom klientow.

Priorytety zwigzane z organizacjq
powierzchni produkeyinej, nie zawsze
sq ustalone stusznie. Whbrew przy-
puszczeniom,  ograniczenia  po-
wierzchniowe i mozliwoé¢ adaptacii
linii do przygotowania produkiéw
zgodnie ze zleceniem, nie sq z reguty
najistotniejsze. Specjalizacja oraz mo-
dutowe linie produkeyine pozwalajg
na wysokie zautomatyzowanie proce-
sow produkgiji, co wptywa na obnize-
nie udziatu kosziu produkeji w strukiu-
rze kosztu jednostkowego produktu.
W zwigzku z tym — dgzenie do mini-
malizowania powierzchni  przezna-
czonej na produkeje — nie zalicza sie
do naijistotniejszych celow organizacii
obiekiow produkeyjnych.

Z drugiej sfrony relatywnie zwieksza
sie udziat kosztéw logistycznych
w strukiurze kosztu jednostkowego pro-
duktu. Coraz wiecej artykutow przygo-
fowywanych jest na specjalne zamé-
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Ryc. 1. Diagram przeptywow

wienia klientéw, stad wymagane jest
zwigkszenie liczby linii produkeyjnych.
Wynikiem fego jest zintensyfikowanie
wewnetrznych  przeptywéw  oraz
zwigkszenie stopnia ich skomplikowa-
nia, a w konsekwencji koniecznoé¢ ich
uwzglednienia przy planowaniv no-
wych obiekiéw produkeyjnych.

Wiasciwe priorytety

Przy planowaniu lay-outu hal produk-
cyinych, nalezy okreslic odpowiednie
prioryfety. Logicznym wydaije sie daze-
nie do korzystania z jak najmniejsze;
powierzchni, ale niekoniecznie jest to
podejicie stuszne. Okazuje sie bo-
wiem, ze koszly budowlane majg mar-
ginalne znaczenie w stosunku do kosz-
tow catkowitych. Wedtug wyliczen,

réznica w  wielkosci  powierzchni
o 100m? in plus czy in minus, w zaso-
dzie nie ma wptywu na koszt pojedyn-
czego produkiu. Zbyt wielka koncen-
fracja na minimalizowaniu wykorzysty-
wanej powierzchni, moze powodo-
wa¢ waskie gardta w przeptywach
wewnefrznych. W takim przypadku,
dodatkowe koszty sq czesto znacznie
wyzsze niz oszczednodci uzyskane
dzieki zmniejszeniu powierzchni.
Koniecznoé¢ przygotowywania pro-
duktéw na specjalne zamdwienia,
rowniez czesto powoduje nieporozu-
mienia. Przedsiebiorstwa czestokro¢
adaptujg na takie potrzeby cate linie
produkeyjne, co w rzeczywistosci
w ogdle nie jest konieczne. Srednio,
okoto 80 procent produkgii jest stan-
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Ryc. 2. Diagram techniczny
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Ryc. 3. Diagram lay-outu

dardowe i na tych wiasnie 80 procen-
tach nalezy koncentrowaé wysitki opty-
malizacyjne. Szczegdlnie istotnym jest
zapewnienie sprawnego funkcjonowa-
nia standardowej linii produkeyine,
gdyz to na niej opiera sie dziatalnos¢
firmy. Pozostate 20 procent musi by¢
na tyle elastyczne, aby tatwo mogto
by¢ dostosowane do specyficznych
wymagan klientow. Oddzielenie stan-
dardowei linii produkeyjnej od wyspe-
cializowanej, jest podstawq popraw-
nego zagospodarowaniao obiekiow
produkeyjnych.

Wiasciwe przygotowanie

Isiniejq dwie drogi prowadzqgce do
organizaciji nowego obiektu produkeyj-
nego. Jest fo albo planowanie zupetnie
nowego obiektu, albo reorganizacja
obecnie wykorzystywanego. W oby-
dwu przypadkach, pierwszym krokiem
do zaplanowania nowego lay-outu fa-
bryki jest opracowanie schematu.
W przypadku planowania fabryki ,od
zera”, na schemacie umieszcza sie
wszelkie planowane elementy nowego
obiektu. W' przypadku reorganizacjj,
nalezy dokfadnie zanalizowa¢ i zobra-
zowad schematycznie
lay-out obecny. Zardwno dla nowego
obiektu, jak i dla reorganizowanego
opracowuje sie podsfawowy diagram
przeptywow (rye. 1). Na poczatku pod-
daje sie andlizie sfandardowq czesé Ii-
nii produkeyinej. W wyniku fej analizy,

automatycznie dajq sie dostrzec wszel
kie przewidywane lub ishiejgce proble-
my. Nastepnie zwraca sie uwage na
specjalistyczne aspekty procesu. Row-
niez na tym efapie poszukuje sie mozli-
wych waskich gardet. Bazujgc na wy-
maganiach i koncepcjach opisujgcych
nowy lay-out, przygotowuje sie schema-
tyczny opis przeptywow. Kluczowe jest
stworzenie najprostszego i najbardziej
przejrzystego schematu przeptywdw.

Z punktu widzenia logistyki produkgji,
podsfawowym celem jest okreslenie po-
prawnej cyrkulacji débr wewnatrz za-
kiadu produkeyinego. Nanoszenie na
schemat takich czynnikow jok wykorzy-
stanie powierzchni czy sytuacje specjal-
ne, powinno mie¢ miejsce w nastep-
stwie opracowania logistyki wewngtrz-
zaktadowej. Otrzymany w fen sposéb
podstawowy diagram przeptywéw, sta-
je sie punktem wyijscia do przygofowa-
nia diagramu fechnicznego (ryc. 2.).
W prakiyce oznacza to uzupetnienie
diagramu podstawowego o techniczne
srodki, dzieki kiérym funkcjonowa¢ mo-
iq rzeczywiste przeptywy.

Korzystne jest wziecie pod uwage
maksymalnego obcigzenia linii gtéw-
nej [przeptywu gtéwnego) i z géry po-
szerzenie jej o ,margines bezpieczen-
stwa”, zachowujgc jak najbardziej
przejrzysty obraz kwestii transporto-
wych. Przy formutowaniv wymagan
dla linii pobocznych (przeptywow po-
bocznych), réwniez nalezy skoncentro-
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waé sie na przejrzystym  okresleniu
kwestii fransporfowych. Przeptywy po-
boczne majq w rzeczywistosci wspo-
magaé przeptyw gtéwny. Problem wy-
dajnosci przeptywdw pobocznych po-
woduje zaklécenia w funkcjonowaniu
przeptywu gtéwnego, stad réwniez
i tutaj nalezy uwzgledni¢ ,margines
bezpieczenstwa’”.

Podwojenie wydajnoéci przepty-
wow pobocznych, powoduje 10 pro-
cenfowe zwiekszenie catkowite] wy-
dajnosci. Aby fo osiagna¢, wymago-
ne jest zwiekszenie powierzchni bu-
dynku o okoto 10 = 15 % (koszt so-
mych budynkéw to 5 = 10 % catkowi-
tych kosztow). Tak wiec catkowity
wptyw dodatkowe| powierzchni na
koszty catkowite jest nie wiekszy niz
1 %. Ten jeden procent daje zwiekszo-
nq elastyczno$é oraz gwarantuje cig-
gtos¢ gtéwnego przyptywu.
Wizudlizacja

Diagram lay-outu (ryc. 3.) jest gro-
ficznym sposobem przedstawiania
diagramu technicznego. Zobrazowa-
nie fo jest bardzo istoine dla inwesto-
ra, poniewaz w przejrzysty sposob
przedstawia procesy wewngirzzakta-
dowe. Bardziej skomplikowane proce-
sy przedstawiane sq przy pomocy sy-
mulacji komputerowych. Dzigki symu-
lacjom, istieje mozliwos¢ doktadnego
okreslenia wydajnosci i charakterystyk
przeptywdw. Uwidaczniajg one wa-
skie gardfa — by¢ moze — nie dostrze-
zone podczas projektowania. Dokiad-
na analiza catego procesu pozwala
wyeliminowaé bledy, zanim inwesty-
cja zosfanie zrealizowana.

Unikanie putapek

Przy planowaniu nowego lay-outu
obiektow produkeyjnych, nalezy liczyé
sie z mozliwymi putapkami. Najisfot-
niejszym jest rozpoczecie planowania
od opracowania podstawowego dio-
gramu  przeplywdw. We  wstepnym
etapie planowania (tlak dla obiekiow
nowych, jak i reorganizowanych), nie
nalezy bra¢ pod uwage ograniczen,
(takich jak np. istiejgce budynki, w ra-
mach kiérych organizowana bedzie
produkcja) czy nieregulamosci  doty-
czqeych procesu produkgji. Korzystnie
jest projekiowaé nowy lay-out bez zad-
nych ograniczen, a nastepnie wprowa-
dza¢ poprawki zwigzane z dostepno-
scig powierzchni i innymi aspekiami
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procesu produkeyjnego. Standardowa
cze$é produkeji pokrywa 80 % cafosci
produkgji. Stqd dobrze jest oddzieli¢ jq
od specjalistycznych elementéw proce-
su. Cyrkulacja i jej ciggtoé¢ dotyczqgea
gtéwnego przeptywu, ma najwyzszy
priorytet. Przeptywy poboczne sq mniej
skomplikowane. Mniej kosztowne jest
fez ich dostosowanie i reorganizacja
na potrzeby przeptywu gtéwnego.
Nie nalezy przyktoda¢ zbyt duzej
wagi do kwestii zwigzanych z wykorzy-
staniem powierzchni. Koszty z tym
zwigzane, w niewielki sposdb wptywa-
ia na koszt jednostkowego produktu.
Wysokie koszly logistyczne, pojawiaja-

ce sie jako rezultat nieefekiywnej orga-
nizacji wewnetrznego transportu, cze-
sto przekraczajq koszty zwigzane z wy-
korzystaniem wiekszej powierzchni.
Nalezy skoncentrowaé sie na anali-
zie i kalkulacjach dotyczgeych catego
procesu. Jezeli proces fen jest wysoce
skomplikowany, warto wzig¢ pod
uwage korzysci wizualizacyjne i obli-
czeniowe, oferowane przez programy
symulacyjne. Osiggniecie najwyzszej
jakosci i elastycznosci catego procesu
produkgii jest mozliwe dzieki opraco-
waniu efektywnego i przejrzystego
procesu i przeptywow wewnetrznych.
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