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1. Pojecie sterowania i regulacji



Sterowanie, regulacja:

To rodzaje sposobow wymuszen takiego
zachowania systemu (przeplywu materialow i
wyrobow) lub jego okreslonego fragmentu by
przyjmowane przez niego stany nalezaly do
stanow pozadanych, lub aby takie
wymuszenia przeciwdzialaly pojawianiu si¢
stanow niepozadanych.



Sterowanie moze by¢ realizowane:

przy pomocy czlowieka - sterowanie reczne;

za pomocg specjalnie skonstruowanego
urzadzenia (regulatora) - sterowanie
automatyczne;

w ukladzie otwartym (reczne lub automatyczne);

w ukladzie zamknietym (reczne lub
automatyczne) - rézni sie od sterowania w
ukladzie otwartym tym, ze czlowiek lub
regulator otrzymuja dodatkowo poprzez
sprzezenie zwrotne informacje o stanie wielkosci
wyjsciowej.



Regulacja - metoda postepowania:
* nalezy okreslic:
v'przedmiotem regulacji jest z reguly caly
system gospodarczy lub jego okreslona
czes¢ (w naszym przypadku materialy i
wyroby);
v'podmiotem regulacji (regulatorem) jest z

reguly osoba spelniajaca funkcje
kierownicze (np. logistyk);



cd. regulacja - metoda
postepowania:

* nalezy przekazac regulatorowi co najmniej
jedna tzw. norme sterujacq (wartos¢

zadang), obowigzujaca przedmiot regulacji
w danym okresie czasu;

* norma taka (np. planowana na nastepny rok
wielkos¢ zakupow wyrobow i materialow)
dostarczana jest do regulatora z jego
bezposredniego otoczenia (np. od
zaopatrzeniowca);



cd. regulacja - metoda
postepowania:

 dostarczona norma sterujaca jest:

v norma sztuczng (stworzona przez czlowieka)
obrazujaca stan ,,idealny” - jest to norma
zawodna;

v'W praktyce, norma taka jest wyposazona w
tzw. przedzial tolerancji - odchylenia takie
moga by¢ wyrazone w wartosciach
bezwzglednych lub wzglednych (np. w %0);



cd. regulacja - metoda
postepowania:

* nalezy przewidzie¢ tzw. meldunki zwrotne
(sprawozdania, raporty) przesylane od
przedmiotu regulacji, do jego podmiotu,
najczesciej w regularnych odstepach czasu,
powiadamiajace o przebiegu regulacji (np.

0 stanie zapasow w magazynie materialow
| wyrobow);

* meldunki takie spelniaja funkcje obserwacji
realizacji normy sterujacej.



cd. regulacja - metoda

_ postepowania:
* Jezeli meldunki zwrotne obrazujg sytuacje,

ze przebieg regulacji nie wykazuje
nieprawidlowosci - regulator nie dziala;

* W przeciwnym przypadku, zwlaszcza gdy
poziom regulacji normy sterujacej grozi jej
niewykonaniem, regulator podejmuje
decyzje regulacyjne, majace na celu albo
zlikwidowanie, albo zminimalizowanie
takich zagrozen.
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Porownanie sterowanie z regulacja:

* sterowanie rozni si¢ od regulacji tym, ze ten
kto steruje ma prawo do zmiany
obowigzujacej normy sterujacej na inng,
lub do zmiany poziomu (ilosciowego lub
jakosciowego) normy dotychczasowej;

* w okresie czasu mi¢dzy dwoma Kolejnymi
Zzmianami normy sterujacej wystepuje jej
regulacja w sposob podany wyzej;



cd. Poréwnanie sterowanie z
regulacja:
* regulacja jest szczegolnym przypadkiem
sterowania;

* jesli regulatorowi przyznane jest w systemie
gospodarczym prawo do wprowadzania zmian w
obowiazujacych go normach sterujacych, wtedy
regulator taki staje si¢ sterownikiem,;

* wogolnym ujeciu regulacja i sterowanie moze
dotyczy¢ czterech grup sytuacji (M- maszyna, C
— czlowiek).
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2. Sterowanie zaopatrzeniem hali
produkcyjnej



Do zadan sterowania procesem
przeplywu materialow nalezg:

* skrocenie czasu realizacji zlecenia
klienta;

 zapewnienie odpowiedniego poziomu
obslugi;

* zmniejszenie zaangazowania kapitalu,

* zwiekszenie szybkosci obrotu
kapitalem;



cd. do zadan sterowania procesem
przeplywu materialow naleza:
Zzmniejszenie zapasow;

zmniejszenie kosztow wytwarzania i
magazynowania;

skrocenie cykli produkcyjnych;

optymalne wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnych;

najkorzystniejsze uksztaltowanie dostaw do
odbiorcow.



Dwie podstawowe formuly
sterowania przeplywami materialow:

* iloscig (natezenie doplywu —X,
przeplywu i odplywu - Y, wielkos¢
zapasu — Z);

* czasem (termin wejsScia, uruchomienia
— A; wyjscia, sptywu — B | czas pobytu
materialu w komorce — C).



Pierwsza formula — | przypadek:

Sterowanie wielkoscia
odplywu i zapasem

Z,Y = 1(X);



Pierwsza formula — 11 przypadek

Sterowanie wielkoscia odplywu

X Y
O

Y =1 (X); Z — wielkoS$¢ stala




Pierwsza formula — |11 przypadek

Sterowanie iloscia zapasu




Druga formula — | przypadek:

Sterowanie terminem odplywu i okresem

pobytu,
termin wejsScia, uruchomienia — A; wyjscia, sptywu — B | czas
pobytu materialu w komorce — C

ﬁ{l |I”’

CB=f(A);A=B-C,




Druga formula — |1 przypadek:

Sterowanie terminem odplywutermin wejscia,
uruchomienia — A; wyjscia, sptywu — B i czas pobytu materialu
w komorce — C

1"?\:".-"}\] H-A:




Druga formula — |11 przypadek:

Sterowanie okresem pobytu

AArBe<pk>AA<B

(




Sterowania przeplywem
komponentow — | przypadek:

* Plerwszy. System zwiazany z
produkcja zarzadzana metoda push
(»,pchania”, ,,tloczenia”,
»Wypychania”), polegajaca na
wytwarzaniu produktu (produktow) i
przekazaniu go do magazynu wyrobow

gotowych.



Wytwarzanie wyrobow i przekazanie do
magazynu
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Praktyczna realizacja tego sposobu
moze opierac sie¢ na:

* systemie pustych pojemnikow — z
chwila zuzycia elementow, pusty
pojemnik jest zabierany, a w jego
miejsce dostarczany jest pelny;

* informowaniu glosem, sygnalizatorem
Swietnym o potrzebie uzupelnienia
pustego pojemnika.



Ten sposob sterowania przeplywem
charakteryzuje sie:

* WYSOKIM poziomem zapasow;

* duzymi zapasami w toku produkcji;

* zarzadzaniem w stylu ,,gaszenia
poOZarow”;

* duzymi partiami produkcyjnymi;

* estymowaniem wielkosci produkcji.



Sterowania przeplywem
komponentow — |l przypadek:

* Drugi. System zwiazany z produkcja
zarzadzana metoda pull (,,ciagnienie”,
»Ssanie”), polegajaca na wytwarzaniu
produktu (produktow) zgodnie z
zamowieniem Klienta.



Wytwarzanie wyrobow zgodnie z zamowieniem
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Ten sposob sterowania
charakteryzuje sie:

niskim poziomem zapasow;

niskimi zapasami produkcji w toku;
zarzadzaniem przez monitoring;
malymi partiami produkcyjnymi;

sprecyzowang wielkoscig produkcji.



Sterowanie wytwarzaniem w
elastycznych systemach
produkcyjnych



Sterowanie produkcjg (w tym logistyk3)
realizuje zadania:

* planowanie i sterowanie przeplywem
produkcji (np. terminowanie zlecen,
obciazenie zapasow itd.);

* sterowanie urzadzeniami
produkcyjnymi (np. dostarczenie
informacji sterujacych do urzadzen
technologicznych, pomiarowych).



zwiazanych z logistyka produkcji:

 Utrzymanie ruchu maszyn i urzadzen

Pomocnicze procesy produkcyjne

magazynowania;
gospodarka narzedziowa;

dostarczanie mediow;
manipulowanie materialow;
usuwanie odpadows;
obsluga posprzedazna.

b/



Powigzanie podsystemu sterowania,
kontroli i1 diagnostyki oraz procesow
logistycznych w ESP

Podsystem sterowania

Podsystem kontroli

| diagnostyki

Procesy logistyczne w ESP




3. Mapowanie jako narzedzie
usprawniajace sterowanie
przeplywu materialow w
logistyce produkcji



Metoda mapowania;

Zapis ten przyjmuje forme ktora opisuje
przeplyw:

v’ materialow (logike kolejnych czynnosci
zabezpieczajacych system wytworczy pod
wzgledem logistycznym);

v" informacji (sposéb, w jaki ujete na mapie
procesy logistyczne sa informowane o tym co jest
potrzebne, w jakim czasie, w jakiej ilosci i jakim
miejscu by uruchomic, realizowac i zakonczy¢
okreslona produkcje).



Mapa zawiera informacje:

czas przezbrojenia;

czas transportu;

czas poszczegolnych operacji technologicznych;
czas produkowania partii danego produktu,
czas wznowienia produkcji danego wyrobu;
czas dostepny;

ilos¢ operatorows;

czas pakowania itd.



4. Metody 1losciowe w sterowaniu
przeplywami na hali

produkcyjnej



Sterowanie operacyjne polega na:

* przydzielaniu zlecen produkcyjnych,
dostarczeniu wyposazenia narzedziowego,
materialow, instrukcji wykonawczych;

* zapewnieniu obshlugi na poszczegolnych
stanowiskach pracy;

* ustaleniu kolejnosci wykonywania zadan;

* okresleniu poczatkowego 1 koncowego
terminu wykonania zadan;



cd. sterowanie operacyjne polega na:

* okresleniu poczatkowego i koncowego
terminu wykonania zadan;

 aktualizacji stanu zaawansowania
prac;

* korekcji programow;



cd. sterowanie operacyjne polega na:

* okreslaniu i korygowaniu stanu zapasow
produkcji w toku;

* badaniu jakosci wykonania i
korygowaniu odchylen w odniesieniu do
wzorca lub normy;

» badaniu poziomu kosztu realizacji |
korygowaniu odchylek w odniesieniu do
wzorca lub tzw. kosztu normatywnego.



Cele sterowania przeplywem produkcji
to:
* dotrzymanie zaplanowanych terminow
realizacji zamowien klientow;
* minimalizacja czasow realizacji zlecen;
* minimalizacja poziomu zapasow
(materialow i produkcji w toku);

 maksymalizacja wykorzystania zasobow
pracowniczych oraz maszyn i urzadzen;

* minimalizacja nadgodzin.



Funkcje sterowania:

* planowanie wykonania okreslonej liczby
wyrobow i wynikajacych stad ilosci
potrzebnych materialow, urzadzen i ludzi
(W czasie);

» ewidencjonowanie liczby wykonanych
wyrobow, zuzytych materialow, godzin
pracy, urzadzen i ludzi (w czasie);



Funkcje sterowania:

* kontrolowanie wyrobow, operacji, zuzytych
materialow, godzin pracy urzadzen oraz
kontrolowanie dostepnosci w/w srodkow i
gotowosci zadan przewidzianych do
realizacji (w czasie);

» korygowanie zaplanowanej do wykonania
liczby wyrobow lub operacji i wynikajacych
stad zasobow w nastepnych okresach.



Ogolny schemat prostego ukladu sterowania
przeplywem produkcji

" PRODUKCJA >
| Wielkoc zadane ZAKEOCENIA
! ' '
_ . ] POMIAR
PLAN ¢ MODEL le FEE{JULATQ_}R —| (ewidencia
(norma) OPERACYJNY (dyspozycja) i kantrola)
(sposob obliczania) ’

T A




Dwa zasadnicze podejscia do
zagadnien sterowania produkcja:

» klasyczne — sterowanie przeplywem
produkcji metodami wykorzystujacymi
tradycyjne zasady organizacji produkcji w
konwencjonalnych systemach
produkcyjnych;

* howoczesne — sterowanie produkcjg
metodami wykorzystujacymi now3q filozofi¢
zarzadzania produkcja.



Sterowania produkcja uklad
klasyczny



Uklad klasyczny:

* sterowanie miedzykomorkowe dotyczy kazdej
komorki produkcyjnej w odniesieniu do
wszystKich stopni zlozonosci w strukturze
produkowanych wyrobow;

* sterowanie wewngtrzkomorkowe obejmuje swym
zakresem wyznaczanie i kontrole przebiegu
procesu i realizacji zadan produkcyjnych
wylacznie w podstawowych komorkach
produkcyjnych (stanowiska robocze).



cd. uklad klasyczny:

* przeplyw umownie ciagly (dlugi w czasie),
w Ktorym to mozemy sterowac za pomoca
ilosci przedmiotow oraz zapasu (kazdym z
osobna lub razem);

* przeplyw dyskretny (krotki w czasie), w
ktorym to sterujemy za pomoca terminow
doplywu i okresu pobytu przedmiotow
(kazdym z osobna lub razem).



Miedzykomorkowe sterowanie
przeplywem produkcji :
* wyznaczenie dla komorek zadan, wynikajacych z
operatywnego planu produkcji przedsi¢biorstwa;

* ustalenie planow splywu i uruchomienia
produkcji dla tych komorek (biorac pod uwage
aktualne i wymagane stany zapasow produkcji w
toku oraz wystepujaca wielkos¢ brakow);

 kontrola realizacji przebiegu produkcji |
podejmowaniu decyzji w przypadku zaistnienia
odchylen od przyjetych norm sterowania.



Metoda wewnatrzkomorkowego
sterowania przeplywem:

* obejmuje prace zwiazane z Wyznaczeniem |
kontrolg realizacji zadan produkcyjnych dla
podstawowych komorek produkcyjnych;

» polega ona na przygotowaniu I kontroli
gotowosci srodkow shuzacych do wykonania
zadan produkcyjnych (materiaty,
stanowiska, pomoce warsztatowe, obsada,
transport) oraz ewidencji 1 kontroli
wykonania zadan.



Cele wewnatrzkomorkowego
sterowania przeplywem produkcji:

* zakonczenie prac w planowanym
czasle;

* skrocenie do minimum cykli
produkcyjnych wyrobow;

* ograniczenie do minimum czasow
przygotowawczo — zakonczeniowych.



Metody sterowania - wedlug:

1) taktu produkcji;

2) okresu powtarzalnosci produkcji;
3) stanow zapasow magazynowych;
4) wyprzedzen,

5) cyklu produkcyjnego.



1. Sterowanie wedlug taktu
produkcji sprowadza sie do:

* ustalenia planu splywu produkcji
zakonczonej dla danego okresu
planistycznego (odplyw);

* ustalenia wielkosci zapasu cyklicznego dla
linii (Jako normatywu);

* kontroli wielkosci splywu produkcji
zakonczonej;

* kontroli wielkosci brakow powstajacych w
procesie produkcji na linii;



cd. 1. Sterowanie wedlug taktu
produkcji sprowadza sie do:

» kontroli stanu zapasu cyklicznego;

* ustaleniu wielkosci dostaw elementow
(materialow) na linie;

* ustaleniu planu produkcji uruchamianej
na linit w danym okresie planistycznym
(doplyw);

* rozliczeniu produkcji na koniec okresu
planistycznego.



cd. 1. Sterowanie wedlug taktu
produkcji sprowadza si¢ do:

Szczegoly s. 1041 105



2. Metode sterowania wedlug okresu
powtarzalnosci produkcji :

* wymaga sScislego przestrzegania ustalonego
harmonogramem wzorcowym toku
przebiegu produkcji;

* okresla on, jakie operacje maja by¢
wykonane na danych stanowiskach, w
jakiej kolejnosci, jaki jest czas wykonania
tych operacji, jakie sg cykle produkcyjne
wykonania partil.



Sterowanie wedlug okresu
powtarzalnosci sprowadza sie do:

» ustalenia okresowego (dla jednego lub
wiecej okresow powtarzalnosci) planu
splywu produkcji zakonczonej (odplyw);

 ustalenia wielkosci zapasow cyklicznych
(Jako normatywu);

* okresowej kontroli wielkosci splywu
produkcji zakonczonej;



cd. sterowanie wedlug okresu

powtarzalnosci sprowadza sie do:

* okresowej kontroli wielkoSci zapasow
cyklicznych;

* okresowej kontroli wielkosci brakow
powstajacych w procesie produkcji;

* ustalenia planow uruchomienia
produkcji (doplyw);

» okresowego rozliczenia produkciji.



3. Metoda sterowania zapasami:
wybor pozycji, ktorych zapasy beda
utrzymywane,

ustalenie wielkosci zamowienia lub partii

produkcyjnej,

okreslenie czasu skladania i realizacji
zamowienia,

ustalenie systemu kontroli zapasow.



Klasycznymi modelami sterowania
Zapasow s3:

* model poziomu zapasu
wyznaczajacy moment zamawiania

(ang. Re-Order Point),

* model stalego cyklu zamawiania
(ang. Re-Order Cycle).



Graficzna prezentacja modelu poziomu
Zapasu wyznaczajacy moment zamawiania
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Optymalna (ekonomiczna) wielkos¢
zamowienia,

2%P*K,
VoK

Q — optymalna (ekonomiczna) wielkos¢ zamowienia,
P — prognoza rocznego popytu,

K, — Jednostkowy koszt zamawiania danego zapasu,
K, — Jednostkowy koszt utrzymania danego zapasu.

Q=




Moda stalego cyklu zamawiania:

* W wyznaczonych punktach czasowych ma
miejsce wystawienie zamowienia na dang
ilos¢ stanowiacg roznice pomiedzy
maksymalnym poziomem zapasu a
realnym zapasem,;

* oznacza to, ze zamawiania wielkos¢ jest
zmienna, zamowienia skladane sa
w stalych cyklach.



Graficzna prezentacja modelu stalego cyklu
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»
Nopt = 0
opt

Nopt— Optymalna liczba zakupow w ciggu roku,
P — wielkos¢ rocznego popytu,
Qopt — OPtymalna partia dostawy.

360
N

R

opt
opt

Ropt — Optymalna cykl zamowienia



4. Metoda sterowania wedlug
wyprzedzen:

Jest stosowana czesto w odniesieniu
do produkcji jednostkowej |
maloseryjnej wyrobow o niewielkiej
zlozonosci i malym Kkoszcie wlasnym w
komorkach o niskim poziomie
organizacji i realizacji procesow

produkcyjnych.



cd. 4. Dzialania realizowane w

ramach metody wyprzedzen 1o:
* ustalenie planu splywu produkcji zakonczonej

dla poszczegolnych komorek produkeyjnych w
danym okresie planistycznym;

* ustalenie przeplywu produkcji i zbilansowanie
planowanych zadan ze zdolnoscig produkcyjng
wzajemnie zamiennych grup stanowisk
roboczych;

* biezaca kontrola przeplywu produkcji i
natychmiastowe usuwanie wszelkich zaklocen.



5. Metoda sterowania wedlug cyklu
produkcyjnego:

* jest podstawowa metodq stosowang w
produkcji jednostkowej 1 maloseryjnej w
odniesieniu do wyrobow zlozonych o dlugich
cyklach produkcyjnych;

* obcigzenia stanowisk roboczych i ich
bilansowania ze zdolnoscia produkcyjna
(dysponowanym funduszem czasu) dokonuje
sie na podstawie stanowisko-chlonnosci
poszczegolnych operacji i ich rozmieszczania w
okresach cyklu produkcyjnego.



Struktura czasowa cyklu produkcyjnego

Struktura czasowa cvklu produkeynego

Okres roboczy Okres przerw
Operacje technologiczne Przerwy wynikajace z orgamzacji procesu produkeyinego
Operacye kontrolne oczekrwanie na nastepnn faze cvklu (miedzy wyazialami)

, _ oczektwanie w parti (sertt) (wewnqirz wyaziaiow)
Operacje transportowe

Przerwy wynikajace z organtzacji dna roboczego

Operacje magazynowe

DIZETWY WeWnalrZZuanowe 1 miedzyznuanowe

Procesy nafuralne wolne zmiany 1 dni wolne od pracy




5. Metoda sterowania wedlug cyklu
produkcyjnego:

Szczegolowo opisana
s. 111- 119



5. Nowoczesne metody
sterowania produkcjg



ean Production — motto

whie ma nic bardziej
nieefektywnego, niz robienie efektywnie
rzeczy, ktorych nie powinno sie robic
wcale”



Szczuple wytwarzanie:

* polowa wysilku pracy ludzkiej;
* polowa przestrzeni produkcyjnej;

* polowa srodkow zainwestowanych w
oprzyrzadowanie i narzedzia;

* polowa czasu pracy inzynierow
projektujacych nowy produkt;

* wdrazanie nowego produktu w o polowe
krotszym czasie.



Odchudzone myslenie:

* opiera si¢ na pieciu zasadach:
» ustaleniu, co z punktu widzenia klienta
stanowi wartos¢ produktu;

* identyfikacji strumienia wartosci dla
kazdego produktu;

* splaszczenie struktur organizacyjnych —
likwidacja posrednich szczebli
zarzadzania;



cd. odchudzone myslenie:

* racjonalizacja | zautomatyzowanie
przebiegow procesow;

 konsekwentne obnizanie kosztow,
tworzenie intensywniejszych;
wieloplaszczyznowych powiazan
komunikacyjnych.



Lean Production polega na unikaniu
trzech rodzajow zjawisk:

 MURI — nieuzasadnionej standaryzacjl
pracy;

* MURA — niezgodnosci dzialan;

« MUDA — marnotrawstwa (strat)
produkcyjnych.



Podstawowymi elementami Lean

Production sa:
eliminacja strat — czyli wszystkiego co
zajmuje material lub pracownika, a co nie
przynosi wartosci produktowi;
niezawodnos¢ wyposazenia — maszyny s
angazowane w proces produkcji tylko
wtedy gdy nastapi zlecenie produkcyjne;

niezawodnos¢ obrobki — wszystkie
wytwarzane czesci sa dobre (zero
brakow);



cd. podstawowymi elementami Lean

Production sa:

* jednostrumieniowy przeplyw — material
przechodzi po jednej sztuce zamiast
partiami;

* redukcja zapasow w toku — zmniejszenie
ilosci magazynow surowcow, magazynow
przystanowiskowych, magazynu wyrobow
gotowych;

* redukcja brakow;



cd. podstawowymi elementami Lean
Production sa:

* skrocenie czasu realizacji serii
produkcyjnej — przyspieszenie czasu
dostaw,

* korekta bledow — zapobieganie
niewlasciwej obrobce materialu;



cd. Podstawowymi elementami Lean

Production sa: ,
» system Kanban (system ssacy) — materialy

$q ,zasysane” przez proces produkcyjny na
zlecenie klienta tj. produkowana liczba
wyrobow dostosowana jest dokladnie do
ilosci zamowionej przez klienta (brak
Zapasow);

« Kanban uzywa kart umozliwiajacych
przeplyw materialu przez lancuch
tworzenia wartosci;



cd. podstawowymi elementami Lean
Production sa:

» standaryzacja pracy — system
organizacji kolejnych elementow procesu,
usystematyzowania i udokumentowania
tychze elementow; standaryzacji
dokonuje lider zespolu;

» wizualizacja prac — pracownik uczy sie
nowych zadan poprzez bezposredni
wglad w realizacje danego zadania;



cd. podstawowymi elementami Lean

Production sa:

» stanowiskowy proces kontroli — na
kazdym stanowisku pracy znajdujg si¢
Informacje | wyposazenie umozliwiajace
pracownikowi kontrole i produkcje
wyrobu odpowiedniej jakosci;

* poziom produkcji — dostosowany do
potrzeb klienta;

» takt produkcji — czas potrzebny na
realizacje produktu dzielony przez liczbe
wyrobow, jaka chce nabyc¢ klient;



cd. podstawowymi elementami Lean
Production sa:

* Kkrotki czas przezbrojen;

* kolokacja wyposazenia — strategia
minimalizacji operacji transportowych
pomiedzy stanowiskami, majaca na celu
redukcje prac w toku oraz wzrost
wydajnosci;

* outsourcing — kupowanie ustug z
Zewnatrz.



Istota systemu produkcyjnego Toyoty

Najwyzsza jakosc¢ - najnizszy koszt — najkrotszy czas -
najwyzszy poziom bezpieczenstwa — wysokie morale

Skracanie czasu przeplywu czesci poprzez eliminacje marmotrawstwa

Just-in-Time
Odpowiednia czesc,
w odpowiednief ilosci

i w odpowiednim cZzasie

Planowanie wg czasu
taktu

Przeptyw ciggty
System ssgcy

Szybkie przezbrojenia
Zintegrowana logistyka

Upelnomocnienie
pracownikow
i praca zespotowa

Ciagte
doskonalenie

Eliminacja
marnotrawstwa

Jidoka

Jakosc wbudowana
w stanowisko pracy

Uwidacznianie
problemow
Automatyczne
ZE[r’I}-‘ﬂ‘rEr"liE

Andon
Odseparowanie
maszyny i czlowieka
Kontrola wbhudowana
w stanowisko pracy
Rozwigzywanie
problemow Zrodiowych
(zasada .5 razy
dlaczego”)

Produkcja poziomowana (rownowazona) - heijunka

Stabilny i ustandaryzowany proces

Zarzagdzanie wizualne

Filozofia drogi Toyoty




6. Sterowanie przeplywami w
lancuchach dostaw



Wspolczesne zarzadzanie lancuchem
dostaw jest definiowane:

Proces decyzyjny zwigzany z
synchronizowaniem fizycznych, informacyjnych,
finansowych strumieni popytu i podazy
przeplywajacych miedzy jego uczestnikami w celu
ociagniecia przez nich przewagi konkurencyjnej i
tworzenia wartosci dodanej z korzyscia dla
wszystkich jego ogniw, klientow oraz pozostalych
Interesariuszy.



Z.arzadzanie lancuchami dostaw
dotyczy:
* wspolnego planowania, prognozowania,
uzupelniania zapasow oraz kontrolowania

| sterowania powiazanych procesow w
lancuchu dostaws;

» konfigurowania produktu 1 siecl, co polega
na podjeciu kluczowych decyzji
0 oferowanych produktach i uslugach,
strukturze podmiotowej 1 wieziach
zachodzacych pomiedzy ogniwami
lancucha;



cd. zarzadzanie lancuchami dostaw
dotyczy:

* projektowania wyrobow przy wykorzystaniu
potencjalu wiedzy dostawcow;

* formowania sieci produkcyjnej, zmierzajace do
wyboru 1 okreslenia zadan produkcyjnych, miejsc
produkcji i utrzymywania zapasow, co zgodnie z
ideg odraczania moze dotyczy¢ nie tylko

przedsiebiorstw przemystowych, lecz takze
handlowych oraz logistycznych;



cd. zarzadzanie lancuchami dostaw
dotyczy:
* optymalizacji procesow zachodzacych w
lancuchu dostaw, ktore sa zwigzane z fizycznym

przeplywem produktow oraz towarzyszacymi mu
przeplywami informacji i Srodkow finansowych;

* jednoznacznosci identyfikacji produktu, ladunku
czy lokalizacji partnera w skali Swiata;

* stalej analizy i Sledzenia (jednakowych dla
wszystkich uczestnikow) wskaznikow
| miernikow efektywnosci parametrow
biznesowych.



Narzedzia wykorzystywane w sprawnym
zarzadzaniu LD:

* system planowania potrzeb materialowych
(MRP — Materials Requirement Planning);

* system planowania zasobow produkcyjnych
(MRP Il — Manufacturing Resources
Planning);

* system planowania zasobow dystrybucji
(DRP — Distribution Resources Planning);

* system zarzadzania zasobami
przedsiebiorstwa (ERP — Enterprise
Resource Planning);



cd. narzedzia wykorzystywane w
sprawnym zarzadzaniu LD:

* system efektywnej obslugi konsumenta
(ECR — Efficient Consumer Response);

* system zarzadzania lancuchem dostaw
(SCM - Supply Chain Management);

* system zarzadzania relacjami z klientem
(CRM — Consumer Relationship
Management);



cd. narzedzia wykorzystywane w
sprawnym zarzadzaniu LD:

* LM (Lean Management) — zarzadzanie
wyszczuplajace;

* AM (Agile Management) — zarzadzanie
elastyczne (zwinne);

* QR (Quick Response) — szybka reakcja;

 TOM (Total Quality Management) —

kompleksowe zarzadzanie jakosScia (s.
144 — 148);

» SIX Sigma — szes¢ sigma (s. 148-150);



cd. narzedzia wykorzystywane w
sprawnym zarzadzaniu LD:

* BPR (Business Based Reengineering) —
przeprojektowanie (reinzynieria)
procesu biznesowego;

* teoria ograniczen i kolejek;

 TBM (Time Based Management) —
zarzadzanie czasem;

e JiIT(Just In Time) — dokladnie na czas;



cd. Narzedzia wykorzystywane w
sprawnym zarzadzaniu L.D:

* SCOR (Supply Chain Operation
Reference-Model) — model referencyjny
lancucha dostaw;

* VMI (Vendor Managed Inventory) —
zarzadzanie zapasami przez dostawce.



Doskonalenie lancuchow dostaw
wymaga rozwoju komunikacji:

* wewnetrzne] — miedzy pracownikami
przedsiebiorstwa przy wykorzystaniu
sieci Internetu 1 komputerowych
systemow wspomagania pracy
zespolowej;

* przedsiebiorstwami — z wybranymi
organizacjami gospodarczymi dzig¢ki
siecl ekstranetu;



cd. doskonalenie lancuchow dostaw
wymaga rozwoju komunikacji:

* przedsiebiorstwa — z
nieograniczong liczba
dotychczasowych I potencjalnych
klientow lub partnerow za pomoc3
powszechnie dostepnej sieci
Internetu.



LM — zarzadzanie
wyszczuplajace



ean Management:

Uproszczenie wszystkich procesow
(przeplywow) w celu unikniecia bledow i
marnotrawstwa lub sytuacji
niewykorzystanych mozliwosci.



Lean Management:

»...dajmy mozliwos¢, aby produkowacé
coraz wiecej wykorzystujac coraz mniej
— mniej ludzkiego wysitku, urzadzen
czasu | miejsca — przy jednoczesnym
zblizaniu sie do osiagniecia celu jakim
jest dostarczanie klientom dokladnie

tego czego cheg...”

Ksigzka Jamesa P. Womacka 1 Daniela T. Jonesa Lean
thinking



Lean Management — cele:

* krotki cykl produkcyjny, wysoka
Integracja procesu produkcyjnego;

* terminowos¢ dostaw, partnerska
wspolpraca z dostawcami;
* minimalne zapasy;

* maksymalne wykorzystanie zdolnosci

produkcyjnych.



Lean Management — elementy:

* redukcje kompleksowoSci — jest to
uproszczenie wszystkich procesow 1
przeplywow, w celu unikniecia bledow i
marnotrawstwa lub sytuacji
niewykorzystanych mozliwosci
(rezultatem tych dzialan jest np.: zmiana
organizacjl, struktur, sposobu realizacji
zadan);



cd. Lean Management — elementy:

» komunikacje — wymiana informacji
miedzy wszystkimi uczestnikami
lancucha dostaw (wymiana informacji
odbywa sie z wykorzystaniem
nowoczesnych technologii
Informatycznych na zasadach

partnerstwa, zaufania, dzielenia ryzyka
i korzysci);



cd. Lean Management — elementy:

* jakos¢ kompleksowa — Jest to presja na
stale dazenie do ulepszania nie tylko
produktu czy uslugi, ale 1 wszystkich
procesow logistycznych realizowanych
w relacjach miedzy dostawca a
odbiorca;



cd. Lean Management — elementy:

* kooperacje — odnosi sie zarowno do
odbiorcow i dostawcow, jak tez do
pracownikow przedsiebiorstwa, w mysl
zalozenia, iz z dlugotalowego
partnerstwa wszyscy uczestnicy
powinni uzyskiwac¢ okreslone korzysci.



AM — zarzadzanie elastyczne
(zwinne)



Z.arzadzanie zwinne:

W odroznieniu od szczuplego odbywa
si¢ w warunkach ciaglych i niemozliwych do
przewidzenia zmian w lancuchu dostaw, czyli
w warunkach, ktorych nie mozna przewidziec
Takie przypadki moga by¢ wywolane
sytuacjami kryzysowymi czy nieplanowanymi
oraz indywidualnymi zamowieniami klienta.



cd. zarzadzanie zwinne wymaga:

 dysponowania pracownikami
wymieniajacymi sie wiedza oraz
wspoluczestniczacymi w procesach
zarzadzania relacjami dostawca — odbiorca;

* uczestnikow, organizacji (ogniw lancucha
dostaw) uczacych sie¢, opierajacych swoje
dzialania o ciagle procesy innowacyjne;

 dysponowania technologii elastycznej |
Inteligentnej.



QR - szybka reakcja



Szybka reakcja:

* jest wypadkowa dwoch poprzednich, tj. LM
| AM;

* skuteczne reagowania LD na stosunkowo
niewielkie zmiany popytu (zmiany popytu w
krotkich okresach) wywolane sytuacjami
nieplanowanymi czy Kryzysowymi,

* opiera si¢ na zalozeniu partnerstwa,
zaufania i dzielenia ryzyka roznych ogniw
lancucha dostaw;

» konkurowanie czasem (ESP).



Reengineering



Reengineering:

{0 przeprojektowanie
procesOw z nhastawieniem na
osiagniecie maksymalnej

efektywnosci”.



Ogolne zasady reengineeringu:

* wychodzic¢ od potrzeb klienta;

* analizowac procesy w
przedsi¢biorstwie;

* uwzgledniac istniejace ograniczenia;
* mysle¢ inaczej.



Etapy postepowania w metodzie
reengineeringu:
1. Wybor procesu do rekonstrukcji.
Przeslankami moga byc:

* mankamenty realizowanych
procesow;

* znaczenie procesow dla klientow;

* prawdopodobienstwo uzyskania
Istotnych efektow.



cd. Etapy postepowania w metodzie
reengineeringu:

2. Utworzenie zespolu badawczego.

3. Zrozumienie procesu (postrzegac
proces jako calos¢ od strony klienta,
zrozumie¢ oczekiwania klientow, jakie
one sg).



cd. Etapy postepowania w metodzie
reengineeringu:

4. Rekonstrukcja procesu. Zalozenia:

» odrzucenie utartych zasad 1 sposobow
postepowania,

* stosowanie zasad reengineeringu;

* wykorzystanie nowych  technologii
Informatycznych.

5. Wdrozenie rekonstrukcji w zycie.



Teoria ograniczen i kolejek w
usprawnianiu lancucha
logistycznego



Teoria ograniczen -TOC:

Metoda zarzadzania nastawiona na
osiaganie dlugotrwalych korzysci
poprzez odpowiednie zarzadzanie
istniejacymi w firmie ograniczeniami, tj.
,Waskimi gardlami”, ktore wystepuja w
systemach zarzadzania, procesach
wytwarzania i/lub lancuchach
logistycznych.



System logistyczny z ,,waskim
podsystemem —
gardlem” ,,C”




Etapy TOC:

* Identyfikacja ograniczenia systemu -
najstabszym ogniwem
lancucha/systemu moze by¢ ogniwo
fizyczne, ale rowniez niewlasciwa
polityka kierownictwa;



cd. etapy TOC:

 eksploatacja ograniczenia - nalezy
zdecydowad, jak to ograniczenie winno
by¢ eksploatowane (osiagac tyle
zdolnosci, ile tylko mozliwe z danego
ograniczenia bez kosztownych zmian
czy modyfikacji);



cd. etapy TOC:

* podporzadkowanie wszystkiego zarzadzaniu
ograniczeniem,;

* elementy systemu niebedace ograniczeniami
musza by¢ podporzadkowane istniejacym
ograniczeniom, by te ograniczenia operowaly z
maksymalng efektywnoscia;

* gdy to jest dokonane, caly system winien by¢
oceniony pod katem nowych ograniczen, ktore
powstaly w wyniku usuni¢cia poprzednich.



cd. etapy TOC:

* Usuniecie ograniczenia - 0znacza to
zwiekszenie przepustowosci procesu
ograniczajacego (nalezy pamietac, ze
udoskonalanie procesu w miejscach
waskich gardel jest racjonalne, a w
innych miejscach jest strata czasu).



cd. etapy TOC:

* powrot do pierwszego etapu - po
usprawnieniu procesu ograniczajacego
nalezy wroc¢ do stopnia pierwszego
pamietajac o inercji.;

* TOC jest ciaglym procesem i
bezwladnos¢, ktora moze narastac po
zmianie, moze przeciwdzialac ciaglej
poprawie.



Teorla kolejek
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Ogolne zasady:

1. liczba przybywajacych klientow

(AT)
. —AT
P = e
n!
Gdzie: (P,) - prawdopodobienstwo przybycia n

klientow w ciagu T okresow; 4 — Srednie tempo
przybywania klientow.




cd. Ogolne zasady:

2. zasada pierwszenstwa (nie uwzgledniamy np. VIP-
0w, wszyscy sa obshluzeni);

3. intensywnos¢ przeplywu , klientow (K) przez

system:; /1
L =
yz/

gdzie: 4 - Srednie tempo przybywania K, czyli stopa
przybycia; u - Srednie tempo obshugi, czyli stopa
obslugi;



cd. Ogolne zasady:

4. Srednia liczba oczekujacych klientow (K,):
A7

K o=—"
p(pu—A)



cd. Ogolne zasady:

5. srednia liczba klientow obecnych w

systemie (K,):
A
u—A

K —

S



cd. Ogolne zasady:

6. Sredni czas oczekiwania:
A
T= " _
(1 =4)
(e



cd. Ogoélne zasady:

7. Sredni czas przebywania w systemie:

1
u—A



TBM — zarzadzanie czasem



TBM:

Metoda zarzadzania podkreslajaca
strategiczne znaczenie czasu w tworzeniu
i realizacji wartosci dodanej, co
umozliwia zaoferowanie jej
w odpowiednim czasie, a takze lepszy i
szybszy rozwoj nowych produktow i
wprowadzanie ich na rynek.



Podstawowe orientacje na TBM

Orientacja na kKorzysci
skali

Orientacja na zespol

Orientacja na wartos¢

Orientacja na procesy

AN

Orientacja na czas




SCOR — model referencyjny
lancucha dostaw



SCOR:

SCC definiuje model SCOR jako
porownanie standardowych procesow
lancucha dostaw z najlepszymi
praktykami oszacowanymi na podstawie
doswiadczen firm skupionych w
organizacjach, takich jak Bayer, IBM,
DHL, GS1, Hawlett Packard, IKEA,
Boeing, Cisco Systems I Inne.



Typy procesow w SCOR:

T —




cd. Typy procesow w SCOR:

» planowanie — dotyczy takich obszarow, jak
np.: popyt, wydajnosc lancucha dostaw,
wielkos¢ zapasow, tworzenia bazy danych;

* nabywanie — w tym obszarze ustala sie np.
transport, sposob nadania i odbioru,
warunki ubezpieczenia przesylek, sposob
realizowania zakupow strategicznych itp.;



cd. Typy procesow w SCOR:

» wytwarzanie — obszar ten obejmuje miedzy
Innymi planowanie produkcji, pakowanie,
zglaszanie potrzeb materialowych,
przechowywanie 1 wydawanie produkcji;

» dostawy — w tym obszarze zarzadza sie:
zamowieniami, zapasami wyrobow
gotowych, transportem, dokumentowaniem
transakcji Itp.;



cd. Typy procesow w SCOR:

* ZWroty — dotyczy zwrotow wyrobow
gotowych z roznych powodow oraz
komponentow i surowcow nabytych do
produkcji, a juz nieuzytecznych;

* umozliwiania — stworzenie np. wlasciwej
atmosfery poprzez ksztaltowanie na
pozadanym poziomie zaufania, partnerstwa
miedzy uczestnikami lancucha dostaw.



Dzi¢ekuje



