ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI POZNANSKIE]J

Nr 73 Organizacja i Zarzadzanie 2017

Katarzyna KOWALSKA", Lucyna SIKORA", Lukasz HADAS™

ANALIZA ZAKELOCEN PROCESU PRODUKCYJNEGO
NA WYBRANYM PRZYKLADZIE

DOI: 10.21008/j.0239-9415.2017.074.10

Tematem artykutu jest analiza zaktdcen procesu produkcyjnego na wybranym przykta-
dzie w kontekscie poprawy wskaznika realizacji planu produkcji. Praca opiera si¢ na analizie
zakltocen wystepujacych w przyktadowym przedsigbiorstwie produkcyjnym na przestrzeni
roku. W artykule zaprezentowano metodyke pracy wraz z omdowieniem uzyskanych wyni-
kow. Kluczowym elementem pracy bylo poprawne zdiagnozowanie i przeanalizowanie
zaktocen wystepujacych w poszczegdlnych dziatach, tygodniach i na liniach oraz wsunigcie
wilasciwych wnioskéw pozwalajacych na zaproponowanie realnych i skutecznych uspraw-
nien eliminujgcych zaktdcenia procesu produkcji.

Stowa kluczowe: proces produkcyjny, planowanie produkcji, zaktocenia, klasy-
fikacja zaktocen

1. WPROWADZENIE

Przedsiebiorstwa produkcyjne, aby osigga¢ swoje cele, ktadg ogromny nacisk
na prawidlowe zaplanowanie produkcji. W praktyce planowania w znacznie mniej-
szym stopniu uwzglednia si¢ wystgpowanie potencjalnych zaklocen. Niechg¢ ta
wynika gtownie z dwoch podstawowych powodow. Po pierwsze, planowanie pro-
dukcji w warunkach zaklécen wymaga zastosowania rezerw czasowych oraz re-
zerw zasobowych. To z kolei prowadzi do wydhuzenia cyklu produkcyjnego oraz
wzrostu kosztow. Po drugie, nalezy jednoznacznie zidentyfikowa¢ cechy po-
szczegolnych zaktocen a nastepnie poddac je kategoryzacji, co jest zadaniem pra-
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cochtonnym. Poniewaz przedsigbiorstwa sa swiadome mozliwo$ci ich wystepowa-
nia, dlatego cenne dla nich jest pozyskiwanie danych dotyczacych terminowej rea-
lizacji procesu produkcyjnego, a nastepnie ich analizowanie, by minimalizowa¢ lub
calkowicie niwelowa¢ wystepujace zaktocenia. Glownym celem pracy jest identy-
fikacja zaklocen wybranego procesu produkcyjnego w ujeciu ilo§ciowym, selekcja
wedlug ich sity oddziatywania, a nastepnie przygotowanie propOzycji usprawnien.
W efekcie zrealizowanych prac oraz zaproponowanych rozwigzan podwyzszeniu
ma ulec stopien realizacji planu produkcyjnego.

2. ZAKLOCENIA W PROCESIE PRODUKCYJNYM W UJECIU
LITERATUROWYM

Wykonanie dzialan zgodnych z ustalonym planem mozliwe jest tylko w przy-
padku niezawodnych systemow produkcyjnych. Przez niezawodno$¢ powinno si¢
rozumie¢ ,,prawdopodobienstwo, ze wartosci parametréow okreslajacych istotne
wilasciwosci obiektu nie przekrocza w ciagu okresu (0, t) dopuszczalnych granic
w okreslonych warunkach” (Macha, 2001, s. 7). W rzeczywisto$ci realizacje planu
zaburza szereg zaktocen, ktore powodujg zawodnos¢. Zaklocenie produkcyjne
mozna definiowac jako ,,zmian¢ wilasnosci obiektow systemu produkcyjnego lub
jego wejs¢, niebedaca wynikiem celowego dziatania, powodujaca niepozadane
odstepstwa przebiegu procesow tego systemu od przebiegu planowanego” (Lis,
1982, s. 54).
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Rys. 1. Podziat zaktocen produkcyjnych (Lis, 1982, s. 60)
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W procesie produkcyjnym rozroznia si¢ bardzo wiele rodzajow zaktocen. W li-
teraturze przedmiotu mozna odnalez¢ wiele kryteriow ich podziatu. Jednym ze
sposobow klasyfikacji zaktocen jest taki sposob grupowania zaktocen, aby mozna
bylo opracowaé jednorodne metody przeciwdziatania im. Podziat ten obejmuje
zaklocenia zasileniowe oraz obiektowe. Pierwsza z grup dotyczy zasilen wejscio-
wych do systemu produkcyjnego. Objawiajg si¢ one okresowym niedoborem (bra-
kiem) jednego lub kilku zasilen. Powoduje to zaburzenie planowanego przebiegu
procesu produkcyjnego. Zaklocenia obiektowe znaczaco wpltywajg na gotowosé
systemu produkcyjnego. Ich wystepowanie prowadzi do niemoznosci realizacji
planu produkcyjnego. Szczegotowa klasyfikacje wyzej wspomnianych typow za-
ktocen zaprezentowano na ponizszym rysunku (rys. 1).

Drugim wystepujacym w literaturze przedmiotu podziatem jest grupowanie za-
ktocen wedtug obszaru odpowiedzialnego za ich wystgpowanie. Dokonano podzia-
tu na 6 zakresow: zaopatrzenie, produkcja, dystrybucja, transport, magazynowanie,
procesy wspomagajace. W ponizszej tabeli (tab. 1) zaprezentowano tylko przykta-
dowe zaktocenia w wybranych obszarach.

Tabela 1. Podziat zaktécen produkcyjnych wedtug obszaréw wystepowania
(oprac. na podstawie Gaschi-Uciecha A., 2015, s. 136-139)

Obszar Przyktadowe zaklocenia

nicodpowiednie dostawy materiatow pod wzgledem ilosci,
Zaopatrzenie jakosci, czasu, miejsca oraz kosztow

op6znienia w terminach realizacji dostaw

brak znajomosci wszystkich ,,waskich gardet* w produkcji

Produkcja awarie maszyn oraz urzadzen

niewla$ciwa organizacja stanowisk pracy

zmiennos¢ regulacji prawnych

Dystrybucja stosunki z kontrahentami

spadek liczby zamowien

awarie srodkow transportu wewnetrznego

Transport przestoje z powodu oczekiwania na §rodek transportu

niedobdr kierowcodw/operatorow wozkow widtowych na rynku

nieodpowiednie zarzadzanie gospodarka materialowa

Magazynowanie nieprawidtowe warunki przechowywania materiatlow

wystepowanie brakéw materiatowych

Procesy brak standardow przezbrajania/mycia maszyn i urzadzen

wspomagajace brak pomocy warsztatowych
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Grupowanie zaktocen ze wzgledu na obszary wystepowania niesie za sobg wie-
le korzysci. Przede wszystkim pozwala zidentyfikowac, ktory obszar generuje naj-
powazniejsze zaktocenia, ktore znacznie zaburzajg proces produkcji. Na tej pod-
stawie mozna stworzy¢ plan pokazujacy kolejnos¢ eliminacji zakltocen.

Trzecia klasyfikacja dzieli zakldcenia na wewngtrzne i zewnetrzne. Te drugie
dzielg si¢ na zewnetrzne z wejscia systemu oraz zewngtrzne z otoczenia systemu.
Zaklocenia wewnetrzne powstaja w wyniku przyczyn zlokalizowanych wewnatrz
przedsigbiorstwa. Zewnetrzne natomiast wynikajg z otoczenia. Dokladny podziat
przedstawia ponizsza tabela (tab. 2).

Tabela 2. Podziat zaktocen produkcyjnych na wewngtrzne i zewnetrzne
(oprac. na podstawie Wirkus M., Maciggowski D., 2011, s. 528)

Otoczenie Podzial otoczenia Zaklocenia

awarie maszyn i urzadzen

niedostosowana zdolno$¢ technologii
Wewnetrzne brak podziatu do wymogow jakosciowych produkceji
niska powtarzalno$¢ operacji

btedy spowodowane czynnikiem ludzkim
cykle koniunkturalne

rynek pracy

Zewngtrzne ilosciowa i asortymentowa zmienno$¢

Z wejscia systemu popytu na wytwarzane wyroby

zawodne dostawy energii, wody itp.

z otoczenia systemu

Na zaktocenia wynikajace z otoczenia zewngtrznego przedsigbiorstwo nie ma
wigkszego wpltywu, gdyz jak przedstawiono w powyzszej tabeli sg to zagadnienia
zwigzane z rynkiem pracy czy cyklami koniunkturalnymi. Pomimo tego ich
uwzglednienie jest konieczne do kompleksowej analizy zaklocen procesu produk-
cyjnego. Bezposredni wplyw przedsigbiorstwo ma na zaktocenia pochodzace
Z otoczenia wewnetrznego. To wilasnie na nich powinno skupi¢ swoje dziatania,
by w przysztosci realizacja planu produkcji nie byta zagrozona.

Wystepowanie zaktocen w procesie produkcji niesie za soba istotne skutki. Nie
jest to wylgcznie niezrealizowanie planu produkcji, a co za tym idzie niezaspoko-
jenie potrzeb konsumentéw, lecz takze reorganizacja pracy dziatu operacyjnego
i dzialow wspomagajacych. Konieczno$¢ nadrobienia zaleglo$ci wymusza nad-
mierng eksploatacje maszyn i urzadzen, ktora wplywa na zwigkszenie ich awaryj-
no$ci. Innymi skutkami nadmiernego tempa pracy jest znaczne obnizenie jakosSci
produkowanych wyrobow, zwigkszenie liczby brakoéw, obnizanie standardow kon-
troli jakosci oraz koszty wynikajace z nastepujacych (Lis, 1982, s. 78-82):
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— przestoju pracownikow,

— dodatkowego wynagrodzenia za prac¢ w godzinach nadliczbowych,

— przestoju stanowisk produkcyjnych,

— niewykonanej produkcii,

— produkcji wybrakowanegj.

Dodatkowo przedsicbiorstwo moze ponosi¢ koszty w postaci kar umownych
ptaconych odbiorcom za niedotrzymanie terminu dostawy wyrobow. Wszystkie
wystepujace skutki nalezy wyrazi¢ w formie kosztow i strat finansowych przedsie-
biorstwa. Jest to szczegdlnie istotne ze wzgledu na koniecznos$¢ oceny efektywno-
$ci proponowanych rozwigzan w zakresie eliminacji skutkow zaktocen.

3. ANALIZA ZAKELOCEN PROCESU PRODUKCYJNEGO
W WYBRANYM PRZEDSIEBIORSTWIE

3.1. Charakterystyka przedsi¢biorstwa

Przedsigbiorstwo, ktore zanalizowano w artykule to migdzynarodowy koncern
kosmetyczny. Prace zrealizowano w fabryce zlokalizowanej w Polsce. W 2016 r.
w wielkopolskiej fabryce wyprodukowano ponad 150 min sztuk kosmetykow,
z czego ok. 90% eksportowano do krajow rozmieszczonych na wszystkich konty-
nentach $wiata. Produkcja odbywa sie w systemie trzyzmianowym od niedzieli
od godziny 22:00 do pigtku do godziny 22:00 na 12 liniach nazwanych od L1 do
L12. Linia L12 jest uruchamiana rzadko i wykonuje si¢ na niej niewielkie ilosci
wyrobu gotowego. Waznym jest rowniez fakt, ze nie ma przypisanej do niej grupy
pracownikow. Dodatkowo nalezy zaznaczy¢, ze linia L10 jest w pelni zautomaty-
zowana. Dwie z linii (L1 oraz L4) sg liniami monoformatowymi, co oznacza, ze
mozna wykonywaé na nich te same produkty. Pozostate natomiast stuza do pro-
dukcji wytacznie okreslonych im wyrobow, z wytaczeniem linii L8 1 L9, na kto-
rych niektére produkty moga by¢ wytwarzane na obu.

3.2. Obszar badan

Aby w prawidlowy sposob przeanalizowaé wystepujace w procesie produkeyj-
nym zakldocenia, nalezy przyjac nastepujace zatozenia. Pierwszym z nich jest okres
poddany analizie, ktory wynosi 52 tygodnie, od 48 tygodnia 2015 r. do 47 tygodnia
2016 r. W tym przedziale czasowym wystapita dwutygodniowa przerwa produk-
cyjna — tydzien 30 oraz 31. Dane wejsciowe do ponizszej analizy obejmujg stopien
realizacji planu produkcyjnego w kazdym tygodniu oraz kategorie zakldocen wraz
z liczbg niedoboru lub nadwyzki wyroboéw gotowych dla kazdej partii produkeyj-
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nej. Pojecie ,,nierealizacji” wykorzystywane w dalszej czgsci artykutu rozumiane
jest jako niewyprodukowanie wyrobu gotowego w zaplanowanym tygodniu.

Zakltocenia procesu produkcyjnego wystepujace w wybranym przedsigbiorstwie
sg rejestrowane. Odnotowuje si¢ je w plikach MS Excel, w ktorych przechowuje
si¢ dane o stopniu realizacji poszczegodlnych partii produkcyjnych na wszystkich
liniach. W przedsigbiorstwie wyszczegolniono 14 kategorii zaklocen. Kazde z nich
przypisane jest do odpowiedniego dzialu przedsig¢biorstwa (tab. 3.).

Tabela 3. Zaktocenia wystepujace w przedsiebiorstwie

Zaktocenie Dziat przedsigbiorstwa

Brak obsady
Wydajno$¢ linii wyz d zaktadanej .

y aan%cf 1n11 w‘}.lzsza od zakta anéj Pakownia
Wydajno$¢ linii nizsza od zaktadanej
Blad w produkcji
Brak komponentow
Brak surowcow Zarzadzanie materialowe
Blad dzialu zarzadzania materiatowego
Problemy jakosciowe Zarzadzanie jakoS$cig
Brak opakowan istniejacych na stanie SAP
Roéznice ilosci opakowan w systemie Logistyka wewnetrzna
a ilosci fizycznej
Brak masy Nastawnia
Nieplanowane wykorzyst. zasobow o

. . Zaktocenia nieprzyporzadkowane zadnemu
Zmiana zapotrzebowan . .
dzialowi

Pozostate

Nalezy zwroci¢ uwage na fakt, ze niektore z zaktocen moga wystepowac za-
réwno jako warto$¢ ujemna, jak i dodatnia. Zalicza si¢ do nich:

— Wydajno$¢ linii wyzsza od zaktadanej — warto$¢ dodatnia wystgpuje, ponie-
waz podczas planowania bierze si¢ pod uwage $rednie tempo produkcji oraz czas
na mycia i przezbrojenia. W zwigzku ze zmianami w harmonogramie mozliwe jest
laczenie wybranych zlecen, pomijajac te czasy. Natomiast warto$¢ ujemna wyste-
puje w przypadku, gdy przyspieszenie produkcji danych partii produkcyjnych jest
bardzo duze. Powoduje to niezrealizowanie zamowienia z powodu braku kompo-
nentow na kolejne zlecenia.

— Roznice w iloéci opakowan w systemie a w iloéci fizycznej — réznice te wy-
nikaja z btedéw podczas wykonywania corocznej inwentaryzacji.

— Zmiana zapotrzebowan — elastyczne podejscie do zmian na rynku, szczegol-
nie w sytuacjach zwigkszenia lub zmniejszenia zapotrzebowania z tytutu akcji
promocyjnych na dane produkty.



Analiza zaktocen procesu produkcyjnego na wybranym przyktadzie 151

— Inne zaklocenia, ktore zawarte sg w kategorii ,,pozostate” — moga by¢ to
wartosci zarowno dodatnie, jak i1 ujemne, poniewaz zaliczane sg tu rézne przyczy-
ny zmiany planu produkcyjnego, nieprzypisane do zdefiniowanych kategorii.

3.3. Analiza wplywu zaklocen na realizacje planu produkcyjnego

Analize rozpoczg¢to od obliczenia planowanej wielkosci produkcji rocznej oraz

stopnia jej realizacji. W analizowanym okresie zaplanowano produkcj¢ ponad
161 milionéw sztuk wyrobu gotowego. Przez zaprezentowane w rozdziale 3.2
zaklocenia nie zrealizowano ponad 8 milionow sztuk produktow (8 373 998).
Sredni stopien realizacji planu produkcyjnego wyniést 95,25%. Zrealizowana
i niezrealizowang wielko$¢ planu produkcyjnego w badanym okresie przedstawio-
no na rysunku 2. Dalszej analizie poddano zrealizowang i niezrealizowang wiel-
kos¢ produkcji z podziatem na 52 tygodnie (rys. 3).
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Rys. 3. Wielko$¢ planu zrealizowana i niezrealizowana z podziatem na tygodnie
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Na zaprezentowanym rysunku (rys. 3) zauwaza si¢ wystepowanie tygodni za-
réwno ze znaczacym, jak i niewielkim udzialem produkcji niezrealizowanej
do planowanej. Najnizszy stopien realizacji planu odnotowano w tygodniu 35
w2016 1., ktérego warto$¢ wyniosta zaledwie 77,99%. Nie zrealizowano wtedy
prawie miliona sztuk wyrobu gotowego. Jednak zauwazalne sg tygodnie, w ktorych
realizacja planu wynosita ponad 100%. Pomimo wystgpienia w nich zaktocen wy-
produkowano wigksza liczbg sztuk, niz zaplanowano (np. tydzien 15 oraz 23
w 2016 r.). Dodatkowo jest zauwazalne zwigkszenie planowanej produkcji od 32
do 47 tygodnia 2016 r., co stanowi okres po postoju produkcyjnym. Wzrost ten
wynika z zaplanowania produkcji sezonowych — kosmetykow z filtrami UV. Zaob-
serwowano, ze wraz ze wzrostem wielkosci planowanej produkcji zwicksza sie¢
ilo§¢ zaktocen.

Dalszy etap analizy objat liczbe wystapien zakldcen oraz liczbe niewyproduko-
wanych przez nie wyrobéw gotowych (rys. 4).
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Rys. 4. Liczba wystepowania zaktocen oraz wielko$¢ niezrealizowanej produkcji
na przestrzeni 52 tygodni

Zauwazalne jest wyrazne zwigkszenie zardwno czgstotliwosci wystepowania
zaktocen, jak i wielko$ci niezrealizowanych sztuk wyrobu gotowego po postoju
produkcyjnym. W tym okresie analizowane zmienne osiagnety wartosci, ktorych
nie odnotowano wczesniej. Ponadto obserwuje si¢ duze wahania obu wielkosci,
szczegblnie w okresie po postoju produkcyjnym.

Podjeta proba sprawdzenia korelacji miedzy wystgpowaniem poszczegdlnych
zaktocen nie wykazata zadnych zalezno$ci. Jednak aby sprawdzi¢, czy istnieje
zalezno$¢ migdzy czestotliwo$cig wystgpowania zaklocen a iloscig niezrealizowa-
nych przez te zakldcenia sztuk wyrobu gotowego sporzadzono ponizszy wykres
(rys. 5).

Na podstawie wykresu mozna wskaza¢ na istnienie tej zaleznosci dla 12 z 13
zaktocen. W przypadku wydajnosci wyzszej od zaktadanej zalezno$¢ ta nie wyste-
puje, poniewaz owa wydajnos$¢ prowadzi na ogot do zwigkszenia liczby wyprodu-
kowanych wyrobow. Z wykresu mozna wywnioskowaé, ktore zaktocenia nalezy
podda¢ dalszej analizie. Innym kryterium analizy zmian w planie produkcyjnym
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jest dziat odpowiedzialny za wystgpienie danego zaktocenia. Rowniez dla tego
kryterium postanowiono sprawdzi¢ czgstotliwo$§é wystgpowania zaklocen oraz
ilo$¢ niezrealizowanych przez to wyrobow gotowych. W tym celu stworzono wy-
kres zaprezentowany ponizej (rys. 6).
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Rys. 5. Liczba wystapien zakltdcenia oraz wielkos$¢ niezrealizowanej produkcji z podziatlem
na kategorie zaktocen
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Rys. 6. Liczba wystgpien zaktocenia oraz wielko$¢ niezrealizowanej produkcji
z podziatem na dziaty

Dzial, w ktorym zaréwno jedna jak i druga wielkos$¢ jest najwigksza to pakow-
nia. Jest to dziat operacyjny, czyli bezposrednio zwigzany z produkcja. Temu dzia-
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lowi przypisano zaktocenia, ktore sa od niego zalezne jak i nie. Przyktadowo brak
obsady nie wynika z nieprawidtowej organizacji pracy i podejmowanych decyzji, lecz
na przyklad z nieplanowanej absencji pracownikow. Niepokojace sg wysokie wartosci
analizowanych wielkosci dla dziatlu zarzadzania jakos$cig, ktorego podstawowym
zadaniem jest zapewnienie dobrej jakosci dostarczanych surowcow, mas i opakowan.

Ostatnia cze$¢ analizy obejmuje analiz¢ wszystkich linii produkcyjnych.
Sprawdzono, ile wyrobow gotowych nie wyprodukowano poprzez zdiagnozowane
zaklocenia. Takie wyroby nazywa si¢ ,nierealizacjg” w zaplanowanej produkcji
zaprezentowano na ponizszym rysunku (rys. 7).

90% -

M niezrealizowana wielkos¢

85% - produkgji
M zrealizowana wielko$¢ produkgji

80% -

70% -

11 L2 13 14 L5 e L7 L8 19 L10 L11 L12

Rys. 7. Udziat ,,nierealizacji” w zaplanowanej produkcji dla poszczegolnych linii

Na rysunku 7 przedstawiono rozny stopien realizacji planu na poszczegolnych
liniach. Dla przyktadu ,,nierealizacja” na linii L12 wynika z braku przypisanej gru-
py pracownikéw. Dodatkowo na tej linii sg niewielkie zlecenia o niskim prioryte-
cie. Produkt ten sprzedawany jest tylko na terenie Polski, dlatego niewyproduko-
wanie wyrobu gotowego w jednym tygodniu nie stwarza zagrozenia. Mozliwa jest
produkcja tego wyrobu w innym terminie przy dostgpnych zasobach. Pracownicy
przechodza wtedy na te lini¢ produkcyjng, ktéra dodatkowo jest prosta w obstudze,
a przygotowanie nastawu zajmuje tylko godzing. Z kolei linie L6 i L10 byly uru-
chomione w 2016 r., co czyni je nowymi liniami, ktorych parametry byty w fazie
ustalen. Dodatkowo na tych liniach wczesniej nie przeprowadzano testow, a wigC
pierwsze produkcje byty wykonywane na realnych zleceniach. Brak doswiadczenia
pracownikow oraz poznawanie specyfiki pracy maszyn wplynety na duza ,nierea-
lizacje” planow. Kolejng linig, na ktérej odnotowano wysoki stopien ,,nierealizacji”
jest linia L11, na ktorej odbywa sie pakowanie reczne. Z tego wzgledu czesto po-
wtarzajacymi si¢ zaktoceniami sg problemy jakoSciowe oraz réznice liczby opa-
kowan w systemie, a iloscig fizyczna. Ponadto szczegdtowa analiza wszystkich
linii nie wykazata zalezno$ci migdzy poszczego6lnymi tygodniami na zadnej z linii,
oprocz linii L12, gdzie duza ,,nierealizacja” utrzymywata si¢ przez kilka nastepuja-
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cych po sobie tygodni. Na wszystkich liniach, oprocz linii L10, istniejg takie tygo-
dnie, w ktorych zrealizowano wigcej, niz zaktadano oraz takie, kiedy mniej. Na
kazdej linii zaobserwowano wystepowanie zaklocen w postaci braku komponen-
tow. Wynika to z pogorszenia wspotpracy z dostawcami, reorganizacji systemow
informatycznych po stronie dostawcow, ogloszenia upadtosci dostawcy czy pozaru
fabryki jednego z nich.

3.4. Whnioski i wstepny projekt usprawnien

Na drodze analizowania danych wysunieto kilka istotnych wnioskow. Pierwszym
jest fakt, ze zasadne jest prowadzenie przez przedsigbiorstwo ewidencji stopnia
realizacji planu produkcyjnego z uwzglednieniem zaklocen. Swiadomosé wyste-
powania zaktocen W przedsigbiorstwie okazata si¢ kluczowym utatwieniem pod-
czas gromadzenia i analizy danych. Jednak zaobserwowano w kilku przypadkach,
ze pracownicy blednie definiowali kategorie zaktdcen jak i wpisywali zamiast
przyczyny, skutek, ktory zaktocenie spowodowato. Analiza wptywu zaktocen na
realizacje planu produkcyjnego wykazata, ze w okresie 52 tygodni przedsigbior-
stwo nie wyprodukowato ok. 5% zaplanowanych wyrobow. Wielko$¢ ta potwier-
dzita stuszno$¢ wyboru tematyki badan. W kazdym tygodniu odstgpstwo od pla-
nowanej produkcji wyrobow gotowych wyniosto $rednio 200 tys. kosmetykow.
Najwickszy wplyw miato na to nieplanowane wykorzystanie zasobow. Zrodtem
tego zaklocenia jest m.in. absencja pracownikdéw stanowigca jednoczesnie odrgbng
kategorie¢ zaktocen. Te dwie kategorie spowodowaly zmniejszenie produkcji
0 kilka milionéw sztuk. Dalej zauwaza sig, ze przedsiebiorstwo boryka si¢ z pro-
blemami wynikajacymi ze wspotpracy z dostawcami. Dostawcy czesto nie przy-
woza komponentéw na czas, dostawy sg niekompletne, a co wigcej niezgodne ja-
kosciowo. Kolejnym wnioskiem jest wskazanie linii, na ktdrych najczesciej wystepo-
waly zaklocenia. Sg to linie: L12, L10 i L6. Linie te powinny zosta¢ poddane wnikli-
wej obserwacji i analizie. Powinno skupi¢ si¢ na tych liniach, by dane zaktocenia nie
powtarzaty si¢ i mozna bylo je niwelowac. Najwickszym problemem na pierwszej
z wymienionych linii jest brak przypisanej obsady. Jezeli sytuacja w tej kwestii si¢
nie zmieni, to w dalszym ciggu bedzie obserwowato sie ,,nierealizacje” produkcji.

Wykonane analizy oraz sformutowane wnioski pozwolity przygotowa¢ propo-
zycje usprawnien. Propozycje te majg na celu zniwelowanie zakldcen produkeyj-
nych lub ograniczenie ich do minimum. W tabeli 4 przedstawiono propozycje
usprawnien, wptyw usprawnienia na rodzaj zaktocenia oraz priorytet realizacji.

Pierwsza propozycja obejmuje zmiang kategorii zaktocen w arkuszu MS Excel stu-
zgcym gromadzeniu danych o planie produkcyjnym i stopniu jego realizacji w ujgciu
tygodniowym. Poprzednie kategorie zostalyby zmienione, inaczej pogrupowane oraz
dodanoby kilka nowych. Propozycja klasyfikacji zaktocen obejmuje Kategorie¢ zakto-
cen, a kazda kategoria podkategorie. Propozycje podziatu pokazano w tabeli 5.
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Tabela 4. Propozycje usprawnien wraz z podaniem zaktocen, na ktore wptyna oraz priory-
tetem ich wprowadzenia

Usprawnienie Wplyw na zaklocenia Priorytet
Zmiana kategorii zaklécen w arkuszu
MS Excel do ewidencjonowania wszystkie wysoKki
danych
Zmiana sposobu przypisywania . .
zaktocenia do kategorii wszystiie wysoki
Budowa bazy alternatywnych brak masy, brak komponentow, credni
dostawcow btad MM

Opracowanie formuty podejmowania brak obsady, nieplanowane

. . S . ) niski
decyzji w zakresie stalego zatrudnienia | wykorzystanie zasobow

wydajnos$¢ linii nizsza od
zaktadanej, wydajnos¢ linii sredni
nizsza od zaktadanej

Weryfikacja parametrow maszyn
i urzadzen

Tabela 5. Propozycja klasyfikacji zaktocen

Kategoria Podkategorie

niekompletna i/lub nieterminowa dostawa surowcow

niekompletna i/lub nieterminowa dostawa opakowan

Zmiana zapotrzebowan

Zarzadzani teriak
arzaczanic Materlalowe btad danych podstawowych

btad planisty dostaw

btad planisty produkcji

brak obsady

Pakownia nieplanowany przydziat obsady

btad w produkcji

Problemy techniczne/zle wydajnos$¢ linii wyzsza od zaktadane;j

oszacowane wydajnosci wydajno$¢ linii nizsza od zakladanej

problemy z opakowaniami

problemy z surowcami

Problemy jako$ciowe

problemy z masa

inne (problemy z etykietami, tackami itp.)
Nastawnia brak masy

roznice w ilosci opakowan w systemie i fizycznie

Logistyka produkcji
gisykap J brak opakowan na stanie SAP

w ramach tolerancji 10%

Pozostate zlecenie wykonane

odchylenie dopuszczalne
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Dodatkowo obok kategorii zaleca si¢ wpisywanie komentarzy z wyjasnieniem
i uszczegodtowieniem wystgpienia danego zaklocenia. Komentarze te bedg przydat-
ne w kolejnych analizach i pomoga zwroci¢ uwage na przyczyny powstawania
zaktocen.

Druga propozycja jest przenalizowanie kategorii zaktocen ,,pozostate”. Ogrom-
na ilo$¢ niewyprodukowanych sztuk wyrobu gotowego nie jest przypisana do zad-
nego z dziatéw, czyli nie ma wiasciciela procesu. Przez to odpowiedzialno$¢ jest
rozmyta i przedsigbiorstwo nie jest w stanie oceni¢, nad jakim obszarem powinno
pracowac 1 kto jest odpowiedzialny za ten stan. Warto scharakteryzowac t¢ katego-
ri¢ oraz przypisac jej dziat lub osoby, ktore przyczynily sie do tego stanu. W przy-
sztosci powinno si¢ dazy¢ do likwidacji tej kategorii.

Trzecia propozycja jest utworzenie bazy alternatywnych dostawcow dla
wszystkich surowcow, mas i komponentéw. Taka baza pozwoli uniknaé sytuacji
chaosu i niepewnosci, gdy dany dostawca przekaze informacje o tym, ze nie moze
zrealizowaC przyszlych zamoéwien. Warto przypomnie¢, ze przedsigbiorstwo
W jednym czasie zetknglo si¢ z problemem braku surowca z powodu pozaru
w fabryce dostawcy oraz nieterminowosci i niekompletnosci dostaw kartonikow
spowodowanych reorganizacja systemu informatycznego dostawcy. W krotkim
czasie poziomy zapasOw bezpieczenstwa znacznie zmalaty, a fabryka stangta przed
wyzwaniem, jakim byto szukanie nowych dostawcow oraz mozliwa zmiana planu
produkcyjnego. By zabezpieczy¢ sie przed takimi zdarzeniami warto utworzy¢
baze alternatywnych dostawcow, sprawdzi¢ ich komponenty i surowce, wykonujgc
testy i analizy wczesniej, by w razie potrzeby korzysta¢ z ich ustug.

Kolejnym zaleceniem jest zwrdcenie uwagi na powazny problem z brakiem ob-
sady. Z analizy wynika, ze ten problem nasilit si¢ po 22 tygodniu 2016 r. Zaktoce-
nie to spowodowato niewyprodukowanie ponad 1 mln sztuk wyrobu gotowego.
Warto przeanalizowa¢ proces planowania obsady na kazdy tydzien i kazda linig.
Istotnym aspektem jest dobranie liczby pracownikow pakowni adekwatnie do
wielko$ci zaplanowanej produkcji. W tym celu zaleca si¢ zbudowanie formuty
podejmowania decyzji w zakresie statlego zatrudnienia. Za pomoca tej formuty
wyliczano potrzebng liczbe pracownikow z uwzglednieniem wielkosci planu pro-
dukcyjnego, dostepnych maszyn oraz komponentéw. Dzieki temu narzedziu mozna
stale poddawa¢ weryfikacji czy poziom zatrudnienia jest odpowiedni i czy zagwa-
rantuje on petng obsade wszystkich linii.

Ostatnim zaleceniem jest weryfikacja parametrow maszyn i urzadzen. Zauwa-
zono wzrost zaktocenia typu wydajnosci linii nizszej niz zaktadano po przestoju
produkcyjnym. W tych dwoch tygodniach odbywaly si¢ remonty i konserwacje
maszyn. Mozliwe, ze zaklocenie wydajnosci linii nizszej jest spowodowana bied-
nym doborem parametroéw, rozregulowaniem maszyn lub innych przyczyn tech-
nicznych. Zastanawiajacym jest jednak fakt, ze przed postojem zaktdcenie to wy-
stepowalo znacznie rzadziej i mialo mniejszy wptyw na stopien realizacji planu

produkcyjnego.
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ANALYSIS OF DISCRUPTION OF PRODUCTION PROCESS OF SELECTED
EXAMPLE

Summary

The theme of this article is analysis of disruption in production process at the chosen
example in the context of improving the implementation of the production plan. The work
contain analysis in the chosen production company over the year. The article presents the
methodology of work with the discussion of the obtained results. The most important ele-
ment in this work was to exactly analyse and correctly diagnose disruptions in the depart-
ments, weeks and production lines to get right conclusions which allow to propose practical
and effective improvements which eliminate disruptions in production process.

Keywords: production process, production planning, discruptions, classifica-
tion of discruptions
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