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WYKEAD 1

Technologia grup

1. Organizatorzy produkcji od dawna wiedzg,
Ze czas trwania operacji technologicznych stanowi
niewielki procent czasu przebywania materiatu na hali
fabrycznej.

Wiekszos¢ czasu to:

- sktadowanie i transport, co oznacza wieksze koszty.
Dazy sie wiec do:

- catosciowego, ilosciowego wychwycenia i analizy
procesu produkcji oraz przeptywu materiatéw.

2. Badania statystyczne wykazujg, ze juz w
przypadku ok. 10000 jednostek materiatowych mozliwe
jest ich pogrupowanie wg pewnych cech na ok. 50-60
podzbiorow. Obserwacje te legty i podstaw nowego
podejscia od racjonalnej organizacji procesow
produkcyjnych zwanego technologig grup (TG).

3. Koncepcja i podstawy teoretyczne zrodzity
sie w latach 40-tych w ZSRR. Dopiero sukces tego
systemu w USA po 1975 r. (zastosowano komputery w
sterowaniu i zarzadzaniu produkcjg), sprawowat
szybkie upowszechnienie technologii grup (TG) w
Europie Zachodniej i Japonii. Technologia grup (TG) nie
stanowi odrebnej metody organizacji produkcji. Jest to
ogodlna koncepcja dekompozycji procesu wytwarzania
oraz opisu i grupowania jego sktadowych w powigzaniu
z procesem sterowania.

4. Praktyka dowodzi, ze najlepszym sposobem
na zwiekszenie proporcji miedzy czasem obrobki
technologicznej a catkowitym czasem przebywania
materiatu na produkcji, jest instalowanie maszyn w
jednostronnych grupach:

Taka struktura funkcjonalna:

- utatwi operatywne kierowanie (jeden operator
nadzoruje kilka maszyn)

- z drugiej strony istotnie wydtuza, jednakowe trasy
transportowe oraz powoduje ich skrzyzowanie.

5. W Technologii Grup elementy grupowe
tacza sie w podzbiory, aby mozliwe byto stworzenie
odrebnych zespotéw maszyn dla kazdego podzbioru.
Stanowig one wzglednie autonomiczne grupy
produkcyjne.

Metody grupowania:

- obserwacja

- klasyfikacja i kodowanie

- analiza przebiegu produkgcji.

6. Wymagajg one zastosowania kryteridow ich
poszczegdlnych elementdw:

a) grupowanie wg wielkosci i parametrow
projektowych

b) grupowanie wg parametréow i wiasciwosci procesu
technologicznego

c) grupowanie wg atrybutow mieszanych

7. Wysokie naktady na ESP powoduja, ze
podstawowym parametrem decyzyjnym staje sie
dyspozycyjnos¢ systemu, zalezna od czasu
przezbrajania maszyn.

8.
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W ESP nie ma potrzeby zatrzymywania pracy maszyn na
przezbrojenie, poniewaz mozliwa jest produkcja dwdch lub
wiekszej ilosci wyrobdw, bez koniecznosci zatrzymywania
maszyny tak jak w tasmie produkcyjnej sztywne;j.

10. Na schemacie (rys. a) przedstawiono obraz
zdolnosci produkcji ,,sztywnego” systemu transportowego od
czestosci zmian wyrobu. Jak widaé, w okresie przezbrajania
linia produkcyjna nie jest wykorzystywana. W przypadku ESP
mozliwe jest jednoczesne wytwarzanie kilku wyrobow.

11. Zmniejsza sie dzieki temu:

- pole niewykorzystanej zdolnosci produkcyjnej i koszty
eksploatacyjne gtéwnie z tytutu ograniczenia lub
wyeliminowania zapaséw produkcji w toku.

12. Korzystny wptyw na koszty wytwarzania w ESP ma
rowniez wysoki stopien automatyzacji systemu. Podnosi ona
stopien eksploatacji urzadzen, co umozliwia wydtuzenie
rzeczywistego czasu uzytkowania, co jest rGwnoznaczne z
obnizenie jednostkowego kosztu amortyzacji (koszt staty dla
przedsiebiorstwa jako catosci zmienny w przeliczeniu na
jednostke wyrobu).

13. Elastyczne systemy produkcyjne (ESP)
przyczyniajg sie jednak do pogtebienia réznic miedzy
pracownikami o waskich kwalifikacjach (kontrola i
konserwacja urzadzen), a tymi, ktdrzy wykonuja zadania




proste (obstuga transporterdow i podnosnikow, czyszczenie).
Jest to zrédto konfliktow spotecznych w organizacjach
gospodarczych.

WYKELAD 2
System MICLASS i OPTIZA
W dotychczasowych wdrozeniach wykorzystujgcych TG
najczesciej stosowane sg dwa systemy klasyfikacji i
kodowania:

1. System MICLASS: jest systemem o strukturze
taiicuchowej. Kod sktada sie z 12 do 30 cyfr, z
ktorych pierwsze 12 stuzg do ogdlnego opisu
dowolnego elementu, pozostate cyfry
wykorzystuje sie do opisu cech
charakterystycznych procesu produkcyjnego
[wielkos¢ serii, czasy operacji technologicznej,
koszty].

2. System OPITZA: opracowany na uniwersytecie
w Aachen jest prosty oraz posiada uniwersalny
charakter i szerokie mozliwosci zastosowania.
Wymaga jednak kazdorazowej adaptacji
systemu do warunkéw i potrzeb konkretnego
przedsiebiorstwa a dotyczy to gtdwnie
oprogramowania, ktore jest drogie i
dtugotrwate.

Analiza przebiegu produkcji
Analiza przebiegu produkcji: Czesci [elementy]
koncentruje sie wedtug zgodnosci operacji
technologicznych lub ich sekwencji. Podstawg analizy
sg dane zawarte w dokumentacji technologicznej i
planistycznej.
W analizie wyrdznia sie cztery etapy:
I Budowa bazy danych [kazdy element
uzyskuje kod];
Il. Sortowanie elementéw [sekwencja
operacji technologicznych];
Il Wizualizacja przebiegu produkgji
[graficznal;
V. Analiza i grupowanie elementow.
Tab. 3.2 przedstawia macierz sporzgdzong dla komérki
produkcyjnej, w ktdrej realizuje sie 20 operacji
technologicznych na 35 réznych czesciach. Po
grupowaniu uzyskano 4 autonomiczne grupy
produkcyjne, jednoczesnie okazato sie, ze 2 elementy
nie weszty w petni do zadnej z grup. W tej sytuacji
mozliwe sg nastepujace rozwigzania:

— Uznaje sie taki podziat zadan na 4 grupy za
mozliwy do przyjecia godzac sie na pewne
zaktécenia w organizacji przebiegu produkcji i
wydtuzenie czasu realizacji zadan.

— Tworzy sie nowg grupe produkcyjna.

- Modyfikuje sie proces obrébki dwdch
elementéw by mdéc wprowadzié je do
wyrdznionej grupy.

— Przeksztatca sie jedng z autonomicznych grup
produkcyjnych w uniwersalng komérke
produkcyjna.

— Podzleca sie innemu wykonawcy obrébke
dwadch nietypowych elementdéw.



Metoda regulacji produkcji [MRP]

lll. Metoda Regulacji Produkcji [MRP]
Jest najszerzej stosowana w informatycznych
systemach zarzadzania produkcjg wdrozonych do
praktyki. Ma ona charakter kompleksowy co umozliwia
powigzanie zdolnosci produkcyjnej z zamdwieniami i
zaopatrzeniem. Podstawa racjonalnego uzgadniania
potrzeb materiatowych i zapaséw jest wspdlna
nomenklatura wyrobdw i powtarzalnosc¢ tego procesu.
Kluczowe jest dziatanie koordynacyjne na etapie
budowy planu produkcji oraz po przeprowadzeniu
obcigzenia komérek produkcyjnych konkretnymi
zadaniami.
Dziatania koordynacyjne: przyjmujg postac
nastepujgcych petli sprzezen zwrotnych:

1. Petla kontroli priorytetow.

2. Petla kontroli zdolnosci produkcyjnych.

3. Petla harmonizacji termindw realizacji zadan.

WYKELAD 3

1. Zdolnos¢ produkcyjna (Zp) — jest to mozliwa do
uzyskania przez dang jednostke wytwdrczg ilosé
produkcji o okreslonym asortymencie i jakosci w
okreslonym czasie , najczesciej rok przy optymalnym
wykorzystaniu czynnikow produkcji do ktérych
zaliczamy

— kapitat finansowy i rzeczowy( $rodki trwate i

obrotowe)

—sita robocza
2. Istote metody regulacji produkcji okazuje rys. 3.4
Najistotniejszym elementem MRP jest plan produkcji
obejmujgcy wytgcznie wyroby finalne. Przy szerokim
asortymencie produkcji nalezy w planie tym umieszczaé
wyroby podstawowe stanowigce swoisty standard dla
wiekszej grupy asortymentowej. Kazdy wyrdb posiada
numer identyfikacyjny, ktdremu na podstawie planu
produkcji przypisuje sie okreslone potrzeby
materiatowe oraz zdolnosci produkcyjne.
3. Wyrézniamy potrzeby materiatowe brutto i netto.

e Brutto - wynikaja z planu produkgji i
normatywoéw.
¢ Netto - to ilos¢ materiatow rzeczywiscie

poddana obrébce w danym okresie.
4. Kolejnym etapem MRP jest planowanie zdolnosci
produkcyjnych [wejs¢/wyjsc], co oznacza szczegétowe
okreslenie zadan i terminéw ich wykonania w rozbiciu
na poszczegolne operacje. Na tym etapie precyzyjnie
opisuje sie, grupuje i poréwnuje wszystkie strumienie
zasileniowe i strumienie wyjsciowe
5. Schemat funkcjonalny metody regulacji produkgc;ji



o
H [}
!
.
.

i przewidywania E—
L

-7
A" N
Plan produkcji

\l.l"
Obliczenia potrzeb

materiatowych
|
M

Planowanie

zdolnosci

produkcyinych

Fetla kortroli zdolnosci
produkoyjrmech

Czy rzeczywiste terminy
realizacji =3 zgodne z
planowanymi?

tak

b
| Kontrola We /"Wy ‘

v

Kierowanie

Petla kontroli
produktaw

operatywne produkcjg

6. Jest to ujecie dynamiczne uwzgledniajace istniejgce i
przewidywane tzw. ,,Waskie gardta” oraz kolejki na
stanowiskach produkcyjnych. W wiekszosci systeméw
operatywnego planowania, a szczegdlnie w systemach
planowania rozdziatu operacji produkcyjnych zmierza
sie do catkowitej redukcji oczekiwania materiatéw i
czesci na obrébke i montaz.
7. W metodzie regulacji produkcji (MRP) nie eliminuje
sie kolejek, lecz dazy sie do takiego przeptywu
strumieni materiatowych i produkgcji, aby osiggna¢
zdolnos¢ wielkosci planowanych i rzeczywistych kolejek
i czasOw oczekiwania. Stuzy do tego petla harmonizacji
termindw realizacji zadan w przypadku odchylen w
wielkosciach czasu oczekiwanie sygnaty sprzezenia
zwrotnego kierowania
8. Dalej nastepuje etap kontroli wejsé/wyjsé. Ma on na
celu uchwycenie rzeczywistych wielkosci strumieni
materiatéw i produkcji dla konkretnej grupy maszyn.
Poréwnanie tych wartosci z planowanymi (poprzez
petle kontroli zdolnosci produkcyjnych) umozliwia
operatywne dokonywanie korekt w planie zdolnosci
produkcyjnej
9. Procedure zarzgdzania produkcja w MRP zamyka
etap operatywnego kierowania produkcjg. Metode te
cechuje, ze w przypadku opdznionej dostawy elementu
za najwitasciwsze uznaje sie przesuniecie w czasie
mechanizacji pozostatych czesci wyrobu finalnego.
Decyzja o przedstawieniu profilu produkcji zwalnia,
potencjat maszyn jest rozwigzaniem prostym. Praktyki
dowiodty, ze stosowanie MRP prowadzi do:

a. zwiekszenia ptynnosci zapaséw

magazynowych

b. skrécenia czasu realizacji zamodwien

c. zmniejszenia ilosci pracownikow w stuzbach

zaopatrzenia materiatowego
10. Warunki uzyskiwania takich efektéw to:

a. spetnienie wysokich wymagan
informacyjnych i informatycznych




b. potrzeba Scistej biezgcej oceny zdolnosci

produkcyjnej

c. operatywna koordynacja przeptywy

informacji miedzy pionami przedsiebiorstwa

System Toyoty

System produkcji Toyoty, Kanban inaczej ,doskonalenie
doktadnie na czas” lub ,,produkcja Swiadomie
realizowana”

1.

Istota to Sciste, napiete, elastyczne
planowanie, sterowanie ruchem materiatéw
,do” i ,z” , procesy wytwarzania aby
zminimalizowa¢ czas oczekiwania i dostarczy¢
je w ,ostatnim” momencie.
Cel:
e Wyeliminowanie zapaséw produkgji
w toku
e Zmniejszenie kosztow
magazynowania
Podstawg planowania produkcji sg
aktualizowane na biezgco zamdwienia
odbiorcéw. Systemy te zaliczane sg do tzw.
,$s3cych systemow” produkcyjnych w ktérych
kolejne ogniwa taricucha wytwarzania sciggaja
materiaty z ... w poprzednich we wiasciwym
dla siebie czasie. To rewolucja w podejsciu do
problemoéw z zaopatrzeniem do czasow tasmy
Forda.
Dotychczasowe systemy tzw. ,ttoczgce” miaty
zapewni¢ produkcji bez wzgledu na wielkos¢
nadmiarowych zapasoéw czesci i podzespoty
byty wypychane na produkcji. Podejscie
japonskie (JIT — Just in Time) zapoczatkowat na
poczatku lat 60-tych Taichi Ogmo. Byt to efekt
presji rynku na indywidualizacje zamdwien.
Cel wdrazania systemu Toyoty:
e Zwiekszenie elastycznosci systemu
*  Unikanie wzrostu kosztéw
e Ograniczenie strat w procesie
wytwarzania
Podstawg systemu Toyoty s3g 2 zatozenia:
e Produkcja zgodna z terminami
zamowien
e Zadnych wyrobdw nie wytwarza sie
na sktad
W praktyce najtrudniejsza jest minimalizacja
czasu realizacji zamdwien indywidualnych. W
Toyocie planuje sie wielkos¢ produkcji
poszczegdlnych modeli w okreslonym kolorze i
o okreslonym wyposazeniu na podstawie
faktycznej sprzedazy a nie prognoz.
Zaktada sie, ze model sprzedajacy sie dzi$
bedzie takze sprzedawany jutro lecz sprawa
dalszej przysztosci jest otwarta i niepewna.
Produkuje sie zatem zgodnie z biezgcym
zapotrzebowaniem. Gdy czes¢ pojazddw nie
zostanie sprzedana i tworzy sie ... - produkcja
zostanie przerwana. Straty sg jednak mniejsze
niz w przypadku dtugotrwatego planowania
produkcji.
Petna procedura planowania w systemie
Toyoty



10.

e Plany zbiorcze dtugoterminowe
(potrocze, kwartat)
e Plany posrednie srednioterminowe
(miesiac)
e Plany szczegétowe krétkoterminowe
(tydzien, dzien, doba)
Plan roczny opracowany jest na podstawie
badan rynku. Powigzane sg z nimi plany
miesieczne sporzgdzane na 2 miesigce
naprzéd. Z takim wyprzedzeniem
przekazywane sg dostawcom zewnatrz i
wewnatrz zamdwienia na materiaty,
podzespoty, czesci z wyprzedzeniem
miesiecznym weryfikuje sie i okresla dane
dotyczace produkcji oraz konkretyzuje
zapotrzebowania.
Planowanie dtugo i Srednioterminowe nie
rézni sie od tych w innych koncernach.

WYKEAD 5
W przypadku minimalizacji kosztow dazy sie
do:
¢ Maksymalnego zmniejszenia facznego
zuzycia zasobdéw
¢ Maksymalnego zmniejszenia kosztow
wykonania operacji jednostkowych
Najczestsze techniki stuzgce rozwigzywaniu
zadan optymalizujgcych to:
e Programowanie liniowe
e Programowanie dynamiczne
W procesach technologicznych ciggtych
sposéb rozdziatu obcigzen zalezy od:
e Uktad potaczen agregatéw
pomocniczych
e Sposdb wprowadzania do produkcji
zasilen materiatowych
Jezeli agregaty sg potgczone szeregowo, a
surowce wprowadzane okresowo to
obcigzenie instalacji planuje sie na podstawie
tzw. cyklu produkcyjnego wsadu. Jest to czas
wejscia surowca do pierwszej operacji do
momentu wyjscia ostatniego produktu.
Optymalizacja ma skrocic czas realizacji tego
procesu.
W instalacjach szczegétowych z ciggltym
wprowadzeniem zasilen, dtugos¢ cyklu
produkcyjnego wyznaczajg normatywy
produkcyjne, receptury. Optymalizacja polega
na zmianach w uktadzie technologicznym.
Gdy urzadzenia wspotpracujg w uktadzie
rownolegtym do optymalizacji obcigzen
wykorzystuje sie programowanie liniowe.
Celem jest zmniejszenie zuzycia surowcow i
energii w obrebie uktadu obok optymalizacji
obcigzen dla zapewnienia sprawnosci i
ekonomicznosci proceséw produkcyjnych
podstawowe znaczenie ma zarzadzania
zapasami.
System zarzadzania zapasami ma zapewnic:
Wtasciwy poziom zapasdéw gwarantujacy
ciggtos¢ produkgji



10.

11.

Planowy i kontrolowany przeptyw materiatow
z magazynow do produkgji i z produkcji do
magazynow — wyrobow gotowych

Celowe jest réwniez wyodrebnienie zapaséw
oraz strumien materiatow i wyrobdéw
zaleznych i niezaleznych od przedsiebiorstwa.
Za niezalezne uznajemy te, na ktorych
wielkos¢ nie wptywa bezposrednio na poziom
zamowien rynku.

Zapasy surowcow i materiatéw oraz produkc;ji
w toku, to zapasy zalezne w petni poddajgce
sie regulacji przedsiebiorstwa

Zarzadzanie zapasami wymaga postawienia
dwadch kluczowych pytan :

e Kiedy trzeba ztozy¢ zaméwienie na
zasoby zalezne?

e Jaka jest najwtasciwsza wielkos¢
takiego zamowienia?

Matematyczny model gospodarki zapasami wg
Wilsona uwzglednia nastepujgce zatozenia:

e Koszty sktadowanych zasobdw s3
proporcjonalne do ilosci materiatéw
kupowanych lub wytwarzanych

¢ Wielko$¢ zaméwien jest stata i
roztozona rownomiernie w
rozwazanym przedziale czasu

e (Czas dostawy zasobodw jest znany

e Koszty sktadowania zaopatrzenia oraz
przezbrajania produkcji s znane i w
czasie niezmienne

e Dostawa zasobdw jest catosciowa i
chwilowa a nie rozdzielona w czasie

Formuta kosztéw zapasow

Kz= Kp + Ks + Kp = Kp X Np + Kg + K
Kz- catkowity koszt zapasu
Kp — koszt catkowity zasobu P

Kp — koszt jednostkowy zasobu

Np - catkowite zapotrzebowanie jedn. zasobu
Ks — koszt catkowity sktadania zasobu
Ka — catkowite koszty zwigzane z realizacjg
zamowienia lub uruchomienia produkgji

Planowanie zapasow:
- okreslenie optymalnej wielkosci zamdwienia
Q( 0<= Q <= Np) minimalizujgc funkcje
kosztéw Kz. Praktyka dowodzi ze:
e Catkowity koszt zasobu Kp jest
niezalezny od od ilo$ci partii obstaw
e Catkowity koszt sktadowania Ks jest
wprost proporcjonalny do ilosci
zamowien w jednej partii
e Catkowite koszty realizacji
zamowienia Ka sg odwrotnie
proporcjonalne do jego wielkosci
Ekonomicznie optymalna wielkos¢ zamodwienia
przybiera postac:
-K, = Ks + Ka =ks X Z¢ + k, + L,
ks — koszt jednostkowy sktadowania zasobu
Z$r — $redni poziom zapasu w rozwazanym
okresie
ka - koszt jednostkowy realizacji zamdwienia (
uruchomienia produkcji)



Lz - ilos¢ jednostek zamdwionego zasobu w
przedziale czasu

Metody organizacji i zarzadzania produkcja

1.

(SMED)
Metoda SMED jest zbiorem technik i
narzedzi umozliwiajacych skracanie czasu
przezbrajania maszyn, urzadzen i
proceséw produkcyjnych. Gtéwnym celem
metody opracowanej przez japonskiego
inzyniera Shiego Shingo, jest
przeprowadzenie kazdego przezbrojenia
w jednostkowej liczbie minut (do 10 min)
poprzez taki podziat i uproszczenie catego
procesu aby przezbrojenia dokonywane
byty z uzyciem jak najmniejszej ilosci
narzedzi.
SMED ( Single Minute Exchange of Die)
oznaczajacego wymiane formy w ciggu
jednocyfrowej liczby minut
Metoda utworzona pierwotnie jako
pomoc w szybkim przezbrajaniu pras
ttoczacych znalazta z powodzeniem swoje
zastosowanie w wielu réznych branzach
przemystu. Warto przy tym zaznaczyé, ze
o ile niejednokrotnie niemozliwe jest
skracanie czasu trwania przezbrojen
ponizej 10 min, to praktyka pokazuje ze
kazdorazowe zastosowanie
W wyniku obserwacji podzielit
przezbrojenie na dwie grupy:
Wewnetrzne — montaz i demontaz
matryc, wykonywane tylko podczas
postoju
Zewnetrzne — transport zuzytych matryc
lub dostarczenie nowych dokonywane gdy
prace sg w ruchu
W 1969r. w zaktadach Toyota po
rozdzieleniu przezbrajania pras na
zewnetrzne i wewnetrzne i
usprawnieniach kazdego z osobna
doprowadzono do sytuacji ze czas
tacznego przezbrajania pras w ciggu dnia
wynosit 10 minut gdy dotychczas tracono
na te czynnos¢ pot dnia.
Metody postepowania w metodzie SMED
Procesy przezbrajania maszyn mimo
zréznicowania charakteryzujg sie
pewnymi wspolnymi analogicznymi
etapami:

e Przygotowanie demontazu,
kontrole materiatéw i
oprzyrzagdowania

e Demontaz i montaz narzedzi

e Centrowanie, ustawienie
wymiaréw

e Wykonanie prébnych
egzemplarzy pétfabrykatow

Przygotowanie demontazu, weryfikacja
materiatéw i oprzyrzagdowania w trakcie
czynnosci przygotowawczych nalezy
zapewnic aby wszystkie niezbedne



materiaty znajdowaty sie w bezposredniej
bliskosci przezbrajanych urzgdzen. Drugi
wazny element na tym etapie to
upewnienie sie czy wszystkie
zgromadzone elementy sg odpowiedniej
jakosci.

WYKELAD 6
Etapy
1. Przygotowanie demontazu, weryfikacja materiatow i
oprzyrzgdowania w trakcie czynnosci
przygotowawczych nalezy zapewni¢ aby wszystkie
potrzebne materiaty znajdowaty sie w bezposredniej
bliskosci przezbrajanych urzgdzen. Drugi wazny
element na tym etapie — to upewnienie sie, czy
wszystkie zgromadzone elementy s3 odpowiedniej
jakosci
2.Demontaz i montaz narzedzi
Etap ten obejmuje montaz i demontaz narzedzi i
przyrzaddéw po zakonczeniu operacji technologicznej i
ustalenie narzedzi i czesci potrzebnych w nastepnym
cyklu produkcyjnym.
3. Centrowanie, ustawianie wymiarow
Etap trzeci obejmuje wszystkie pomiary i kalibrowanie
aby mozliwa byta realizacja wtasciwych operacji
technologicznych.
4. Wykonanie prébnych egzemplarzy pétfabrykatéw.
Wielkos¢ serii probnej zalezy od jakosci ustawienia.
Etap ten stanowi 50% czasu przezbrajania. Mozna go
skrécic przez precyzyjne wykonanie pomiaréw i
kalibrowania w etapie poprzednim
5. Obok etapéw mozna méwié réwniez o stadiach
(etapach) ulepszania procesdw przezbrajania. Wg
Shingo(?) stosowanie metody SMED przebiega w
nastepujacych stadiach:
1) stadium przygotowawcze
2) rozgraniczenie przezbrajania wewnetrznego i
zewnetrznego
3) przeksztatcanie przezbrajania wewnetrznego w
zewnetrzne
4) racjonalizacja wszystkich aspektow operacji
przezbrajania
6. Stadium przygotowawcze
a) pierwszy krok metodyki SMED polega na utrwaleniu
procesu przezbrajania na kamerze, a nastepnie na
analizowaniu zgromadzonego materiatu
b) na etap ten sktadajg sie trzy kroki

*  nagranie wszystkich operacji przezbrajania
(zewn. i wew.) ze szczegélnym
uwzglednieniem chronometrazy : ruchéw
operatora, uzywanego wyposazenia,
organizacji stanowiska pracy, zbednych drég
transportowych, oczekiwania itp.

e analiza przezbrojenia w multi
wyspecjalizowanym zespole, co pozwala na
szeroka perspektywe analiz oraz wielorakie
spojrzenie na kolejnos¢ oraz zakres
realizowanych prac przy przezbrajaniu krokow

¢ wykonanie dokumentacji do analiz,
stanowigcych zapis aktualnego stanu
przebiegu przezbrojenia



c) nalezy w tym miejscu podkresli¢ koniecznos¢ analizy
zgromadzonego materiatu filmowego w szerokim
zespole osdb. Sktad zespotu:

- operator maszyny

- kierownik dziatu

- ustawiacze

- pracownik BHP

- technolog

- przedstawiciel dziatu utrzymania ruchu

7. Efektem przeprowadzonych analiz stanowigcych
podstawe do wdrozenia listy usprawnien oraz zmian
skracajgcych przezbrojenie, powinno by¢ opracowane
analizy ruchéw operatora w postaci tzw.

,diagramu spaghetti” oraz karty przebiegu
przezbrojenia, pozwalajgcej pisa¢ na odpowiednim
formularzu wszystkie kluczowe informacje dotyczace
analizowanego przezbrojenia.

8. Rozgraniczenie przezbrojenia wewnetrznego i
zewnetrznego

a) ten krok metodyki SMED uznawany jest czesto za
najwazniejszy a jego prawidtowe przeprowadzenie
pozwala na redukcje przezbrojenia nawet do 30-50% w
stosunku do stanu wyjsciowego.

b) podstawowym celem tego etapu jest wyrazne
rozgraniczenie pomiedzy przezbrojeniem wewnetrznym
a zewnetrznym i eliminacja tych wszystkich dziatan,
ktére wydtuzajg niepotrzebnie przezbrojenie

c) czynnosci takie, stanowigce marnotrawstwo podczas
przezbrojenia to m.in.

- szukanie narzedzi oraz ich zbedny transport

- naprawianie narzedzi

- oczekiwanie na decyzje

- oczekiwanie na logistyke

- sortowanie oraz przeszukiwanie informacji do
przezbrojenia

- zastanawianie sie i wielokrotne kontrolowanie

d) wsréd technik wspomagajgcych wdrozenie tego
etapu SMED wyrdznic nalezy karty kontrolne, kontrole
funkcjonalnosci oraz odpowiedni transport czesci i
narzedzi do przezbrojenia

e) karta kontrolna zawiera informacje o wszystkich
sktadnikach niezbednych do poprawnego
przeprowadzenia przezbrojenia. Nalezg do nich:

- wykaz pracownikéw przeszkolonych i uprawnionych
do wykonania przezbrojenia

- wykaz narzedzi i przyrzadéw i materiatéw do
przezbrojenia

- wartosci nastaw na przezbrojonej maszynie lub
procesie

- wykaz procedur i instrukcja do zastosowania

f) Do podstawowych narzedzi stosowanych w tym
kroku zalicza sie:

- odpowiednie magazynowanie i zarzgdzanie
narzedziami i przyrzagdami

- operacje réwnolegte

- zaciski mocujgce

- eliminacje regulacji

- mechanizacje

g) Do przezbrojen wewnetrzny zaliczy¢ nalezy wszystkie
te czynnosci ktére muszg by¢ wykonane podczas
wytaczenia przezbrajanej maszyny lub urzadzenia np.
wymiana wiertta w uchwycie wiertarskim.



h) przezbrojeniami zewnetrznymi sg natomiast
wszystkie te dziatania, ktore wykonywaé mozna przez
zatrzymaniem maszyny lub tez, juz tez po ponownym
uruchomieniu procesu produkcji na produkcje nowego
wyrobu.

i) to wtasnie przezbrojenie wewnetrzne powoduje
straty efektywnosci pracy maszyny oraz przestoje,
ktorych nastepstwem jest wydtuzanie czasu serii
produkcyjnych.

j) to od przezbrojen wewnetrznych rozpoczyna sie
najczesciej analizy i proces skrécenia przezbrojen.

8. przeksztatcanie przezbrojenia wewnetrznego w
zewnetrzne

a) na drodze przeksztatcenia przezbrojenia mozliwa jest
dalsza redukcja strat czasu podczas przezbrajania
wewnetrznego w zewnetrzne. Przyktadem moze ty by¢
podgrzewanie czesci. Przed zastosowaniem metody
SMED wykonywanie byto po, rozpoczeciu ustawiania i
centrowania, co opdzniato rozruch pracy. Dzieki SMED
wyeliminowano postéw zwigzany z podgrzewaniem
ktdre state sie przezbrajaniem zewnetrznym.

9. Racjonalizacja wszystkich operacji przezbrajania

a) skrdcenie czasu przezbrajania w wyniku poprzednich
operacji, zmiany form przezbrajania wymaga jednak
racjonalizacji czynnosci przy przezbrojeniu kazdego
elementu czy to wewnetrznego czy tez zewnetrznego.

Metoda grup autonomicznych
1. Bodzcem do szybkiego rozwoju tej koncepcji stata sie
wyraznie zauwazalna dysproporcja w tradycyjnej
specjalizacji pracy uniemozliwiajgce zharmonizowanie
technicznych i spotecznych aspektow pracy.
2. Przestanka tworzenia grup autonomicznych byto
zatozenie, ze organizacja gospodarcza bedzie
osiggac wiekszg produktywnosc jesli zharmonizuje
swoje potrzeby z indywidualnymi potrzebami
satysfakcji z pracy zatrudnionych w niej ludzi.
Z teorii motywacji wynika bowiem ze:
- pracownicy odczuwajg silng potrzebe przynaleznosci i
preferujg bardziej zespotowe formy pracy niz
indywidualne
- kazdy z wykonawcow czuje potrzebe wyrazania opinii
i chce by¢ informowany o wszystkim
- wykonawcy oczekujg w pracy szacunku i uznania
- przecietny pracownik chce odpowiadac za swojg
prace, mie¢ Swiadomos¢ jej znaczenia dla jednostki
- kazdy z wykonawcéw petni jakas$ role organizacyjng, w
ktdrej wyznacza swojg tozsamosé, rozumiang jako
mozliwos¢ wykazania sie swoimi kwalifikacjami
- pracownicy oczekuja, ze organizacja pracy umozliwi
im samorealizacje oraz osiggniecie satysfakcji z pracy i
wykorzystanie uzdolnien.

WYKELAD 8

1. Sterowanie jakoscia to system zapobiegania
wadom i brakom, to metoda i dziatanie
systemowe, stosowane w celu zapewnienia
wymagan jakosciowych klienta poprzez
nadanie produktowi odpowiednich cech i
wiasciwosci. W celu uzyskania efektywnego
ekonomicznego sterowania jakoscia, system
obejmuje monitorowanie procesu jak i
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eliminowanie przyczyn niezadowalajgcego
wykonawstwa na wszystkich etapach cyklu
istnienia wyrobu.

Zarzadzanie przez jakos$¢ (TQM, inaczej;
kompleksowe zarzadzanie jakoscig, totalne
zarzadzanie jakosScig) — podejscie do
zarzadzania organizacjg w ktorym kazdy aspekt
dziatalnosci jest realizowany z uwzglednieniem
spojrzenia projakosciowego. Uczestniczg w
nim wszyscy pracownicy poprzez prace
zbiorowg, zaaranzowane, state podnoszenie
kwalifikacji. Celem jest osiggniecie
dtugotrwatego sukcesu, ktérego zrédtem sg
zadowolenie klienta oraz korzysci dla
organizacji i jej cztonkow oraz dla
spoteczenstwa.

Ciggte doskonalenie systemu zarzadzania
jakoscig. Model sytemu zarzadzania jakoscia
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Konkurencja firm koncentruje sie gtéwnie w
dwéch ptaszczyznach:

a) wydajnos¢ kosztéw produkcji

b) jakos¢ wyrobow i ustug.

Jakos¢ obecnie traktowana jest przez
menadzera jako problem strategiczny, co
wprowadzenie jakosci do celéw ciggtych
przedsiebiorstw oraz wtgczenie jej do systemu
zarzgdzania w przedsiebiorstwie.

Naukowe podejscie do problemoéw jakosci
zaprezentowat w latach 20-tych XXw. Jones z
Bell Telephone Laboratories. Koncepcje swa
opart na zatozeniach (styszymy do dzisiaj), ze
»jakosé wyrobu jest jednym z gtdwnych zrédet
zadowolenia klientéw i musi odpowiadac ich
wymaganiom.

Zaproponowat utworzenie ,dziatan
zapewnienia jakosci”, ktorego zachowania
powinny obejmowac:

a) opracowanie teoretycznych podstaw

5-:.\..\".511.{{.\ Ty

\U-"

A Lot Ve
® Sy

WO Y



10.

11.

12.

kontroli, metod statystycznych i nowych zasad
postepowania,

b) opracowanie metod ustalenia wymogoéw i
ekonomiczne uzasadnionych norm jakosci.

c) sprawowanie nadzoru nad jakoscig
produktu.

d) badanie wyrobu w eksploatacji w celu
unikniecia btedu jakosciowych w przysztosci.
W latach 60-tych XX w. w ktérym nastgpit
rozwéj ,,zindywidualizowane wyrobu”
podwyzszono wymagania niezawodnosci
stawanie przez przemyst lotniczy i kosmiczny.
Prawdziwa rewolucja w zakresie jakosci
rozpoczeta sie w latach 70-tych, wraz z
ekspansjg produktow i przedsiebiorstw
japonskich. Sukcesy Japonii zmusity centra
decyzyjne Europy i USA do pogtebienia analizy
zjawiska konkurencyjnej przewagi.

Obok innych pozytywdéw produkcji japonskiej
(specyfika pracy i opanowanie zasad naukowe;j
organizacji i pracy) dostrzezono ,,umiejetnosé
kojarzenia nowoczesnosci konstrukcji z jej
jakoscig, niezawodnoscig i konkurencyjng
ceny”.

Podstawowg cechg nowego podejscia do
problemoéw wspoétczesnego zarzgdzania
produkcja jest innowacyjnos¢ na kazdym
poziomie funkcjonowania organizacji
gospodarczej.

Aktywnos¢ innowacyjna skierowana jest na:
a) poprawe jakosci wyrobow i proceséw
wytwaorczych,

b) podniesienie wydajnosci pracy,

c) poprawa jakosci pracy (BHP, klimat
spoteczny)

Cele dyrekcji w zakresie jakosci w zarzadzaniu
tradycyjnych i nowoczesnym.

Porownanie tradycyjnego i nowego zarzadzania

Tradycyjne zarzgdzanie

Nowe zarzgdzanie

Dyrekcja nie jest oceniana za wyniki jakosciowe

Jakos¢ jest podstawowym kryterium oceny dyrekcji

Za jako$¢ odpowiada dziat kontroli jakosci

Za jako$¢ odpowiadajg komérki produkcyjne

Kontrola jakosci prowadzona jest po
wyprodukowaniu wyrobu

Proces sterowania jakoscig podejmowany jest na
poczatku kazdego etapu realizacji wyrobu

Jakos¢ kosztuje

Jakos¢ jest parametrem walki konkurencyjnej

Systemy kontroli jakos$ci oparte na karach, wyzwalajg
podstawy obronne

Problemu jakosciowe inspirujg do poszukiwania
rozwigzan, wzmacniajg wspotdziatanie

Pion produkcji sprzedaje wyroby kontroli jakosci

Pion produkcji i kontrola tworzg wyroéb

WYKLAD 10
Zasada Pareto- jest narzedziem stuzgcym do
okreslania znaczenia czynnikéw wywotujgcych
problem. Wystepowanie wiekszosci typow
zaburzen mozna zaobserwowac¢ w matym
fragmencie mozliwych okolicznosci. Okoto 20%
przyczyn wywotuje ok. 80% typdow zdarzen,
stad takze inne okreslenie tej metody
,,20/80”.
W odniesieniu do szeregu zjawisk
wspoétzaleznych mozna sformutowacd
nastepujgca prawidtowosé, a mianowicie, ze
stosunkowo niewielka liczba elementéw
rozpatrywanej zbiorowosci posiada zasadniczy




ciezar gatunkowy ze wzgledu na cato$¢ cechy
stanowiacej uktad odniesienia.

Prawidtowosé ta okreslana jest mianem
,,20/80”. Zgodnie z tym prawem, w
niejednorodnej zbiorowosci 20% elementdéw
reprezentuje 80% skumulowanej wartosci
cechy, ktora stuzy za kryterium badania. | tak
np. w przedsiebiorstwie o réznym
asortymencie produkcji:

- 20% typdw wyrobdéw zapewnia 80% wartosci
sprzedazy

- 20% formularzy stanowi 80% tacznego
zuzycia

- 20% operacji maszyn i urzgdzen warunkuje
80% kosztow wytwarzania

- 20% energii i maszyn i urzadzen tworzy 80%
wartosci Srodkéw trwatych

Relacja ,,20/80” jest umowna i w
rzeczywistosci mogg wystepowacé odchylenia,
lecz ogdlna idea pozostaje. Na tym wtasnie
oparta jest metoda ABC.

Krzywa ABC
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Na osi OX wyznacza sie udziat procentowy
elementdéw (wyrobow, operacji)
uporzagdkowanych wg malejacej wartosci
cechy, ze wzgledu na ktorg elementy te sg

rozpatrywane (koszt, zysk, wartosé produkgji).

Na osi OY wyznacza sie natomiast

kumulowany udziat procentowy wartosci

cechy, przypadajgcej odpowiednio na

poszczegdlne rozpatrywane elementy.

W rezultacie otrzymuje sie uktad, w ktorym

mozna wyroznic 3 sfery:

a) ,,A”, dlaktéorej ok. 20% elementow
reprezentuje ok. 80% skumulowanej
wartosci cechy
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b) ,,B”, dla ktorej ok. 30% elementow
reprezentuje ok. 10% kumulowane;j
wartosci cechy

c) ,,C”, dlaktdrej ok. 50% elementow
reprezentuje ok. 10% kumulowanej
wartosci cechy

Litery stref ABC tworzg nazwe metody. Aby

uzyskac wszystkie strefy ABC, nalezy

zastosowac trzy etapy postepowania:

a) Etap 1- polega na obserwacji, celem jest
ustalenie ilosciowych danych dotyczacych
wartosci cechy przyjetej za kryterium, dla
elementéw objetych analizg

b) Etap 2- klasyfikowanie numeryczne
uzyskanych danych. Nalezy uporzadkowac
elementy wg malejgcych charakterystyk
iloSciowych wartosci cechy. Po
skumulowaniu wartosci, wyznacza sie
skale % dla kumulowanych ilosci
elementéw oraz kumulowanych wartosci
cech. Przyjmujac za 100 taczng ilos¢
elementdw i tgczng wartosc¢ cechy.

c) Etap 3- osie wspétrzednych wyposaza sie
w skale procentowg, a nastepnie nanosi
odpowiadajgce wspodtrzednym ilosci
elementdéw i wartosci cechy. W ten
sposéb poprzez rzuty tych punktéw na
osie OX i QY uzyskamy strefy ABC.

Woyjasnienie tabeli

Tabela ukazuje dane dotyczgce zamowien na

czesci w skali roku. W strefie A grupujacej 20%

czesci (4 rodzaje czesci) , liczba zamowien

stanowi 80% zamowien w roku, w strefie B- 8

rodzajow czesci (40%) oznacza 15% zamowien

rocznych. Pozostate 40%, 8 rodzajow czesci,
odzwierciedla ok. 5% zamdwien rocznych

(strefa C).

Omoédwiona analiza ABC pozwala na:

- zarzgdzanie poprzez odpowiednie

grupowanie, klasyfikacje débr w liczbach,

zbiorach

- zarzadzanie zapasami w rozlegtych i

wielopoziomowych wiciach dystrybucyjnych

- zarzadzanie lokalizacjg pozycji w celach

logistycznych czy w magazynach

- optymalizacji kosztéw zamrozenia kapitatu

- utrzymanie odpowiedniej dostepnosci, co

wptywa na poziom obstugi klientéw

Swiadczenie ustug i wytwarzanie wyrobéw

1. Wszystkie wyroby i ustugi mieszczg sie w
pewnych granicach pomiedzy formami
materialnymi, a niematerialnymi.
Swiadczy o tym ponizszy przyktad
organizacji i produktow (wyrobdw lub
ustug) podazajgcych od jednej granicy do
drugiej, czyli od namacalnosci i
materialnosci do nieuchwytnosci i
niematerialnosci.



WYKEAD 11

Ustuga- dziatanie podejmowane w celu
uspokojenia okreslonej potrzeby (lub potrzeb) klienta i
realizowane z udziatem klienta, czesto w celach
komercyjnych. Klientem moze by¢ osoba fizyczna,
organizacyjna i kazdy inny podmiot. Ustuga w sensie
gospodarczym jest uzytecznym procesem
niematerialnym ktéry wytwarza prace ludzka w
procesie produkcji poprzez oddziatywanie na strukture
okreslonego obiektu. Ustuga moze obejmowac
czynnosci niematerialne, jak potrzeba techniczna
reprezentowanie kogo$ pod urzedem lub sgdem lub
materialnie jak wykonawstwo konkretnych
przedmiotéw np. dokumentow.

Wyréb gotowy- efekt koricowy (finalny)
dziatalnosci produkcyjnej. Wyrobem gotowym moze
by¢ zaréwno produkt ostateczny, ktéry trafia do klienta
jak i potprodukt, ktéry trafi do innej fabryki czy
przetworni. Innymi stowy mozemy powiedziec, ze jest
to wynik ostateczny dziatania produkcyjnego, danego
przedsiebiorstwa.

Materia ( tworzywo, materiat) — ogét
istniejgcych przedmiotéw fizycznych poznawalnych
zmystami w ujeciu filozoficznym wszystko co istnieje w
czasie i przestrzeni
Wszystkie wyroby i ustugi mieszcza sie w pewnych
granicach pomiedzy formami materialnymi a
niematerialnymi. Ponizej zobrazowano przyktad
wyrobu lub ustug podazajacych od namacalnosci i
materialnosci do nieuchwytnosci i materialnosci

Producent ztaczek

Producent mebli

Restauracia [ positel)

hatellnocleg)

S0
fryrenldl ecanie)

Aulobis
Diemie oo sie)

Sepitakieczenie

konsultat (rozwiazanie
problemu)

l l l l l.'.l.l

Przesuwajac sie po tej drodze do niematerialnosci wraz
trudniejsze staje sie okreslenie iloSciowe wymagan i
potrzeb konsumenta. O ile mozliwe jest przygotowanie
szczegotowej specyfikacji srodkéw lub ztgczek o tyle
trudno jest okresli¢ czego oczekuje lub wymaga
nocujacy w hotelu, a to z kolei wywotuje trudne do
okreslenie koszty.

Przygotowujac strategie Swiadczenia ustugi nalezy:



a) Doktfadnie okresli¢ rynek docelowy
b) Ustali¢, ktére aspekty ustugami sg cenione i
preferowane
Biznesmen przebywajacy w hotelu w $rodku tygodnia
bedzie miat inne wymagania nizten sam cztowiek
spedzajacy tam weekend z rodzing.
Produkty materialne i niematerialne wykazujg wiele
podobienstw w sferze zarzgdzania procesami
wytwdrczymi np. Producent mebli- zapasy drewna,
Srub w celu utrzymania procesu wytwarzania i montazu
Wszystkie podmioty gospodarcze

musza:
a) Przewidzie¢ wtasne potrzeby i przyjgc strategie
zarzadzania zapasami materiatowymi aby
najlepiej spetnia¢ wymagania konsumentow
b) Zaplanowac i pokierowac zasobami ludzkimi
(odpowiednia liczba kucharzy w restauracji
itd.)
Jednym z wyzwan funkcji zarzadzania dziatalnoscia jest
dostosowanie ogdlnych zatozen do konkretnej sytuacji.
Miedzy czystym wytwarzaniem a czystym
Swiadczeniem ustug wystepuja pewne réznice. Mozna
je wykazac stosujac koncepcje ,, pierwsza linia
zaplecze”. Jest to struktura czesto stosowana w
ustugach przyktadem sg banki gdzie kasjerzy i doradcy
sg w bezposrednim kontakcie z klientami (1 linia) zas ,,
za sceng wspomaga ich personel” wykonujacy
podstawowe funkcje banku:
- obstuga kont
- obliczenia sald
-operacje walutowe nie wymagajgce obecnosci klienta
Z punktu widzenia planowania ustug- ich ilos¢ jest
trudna do przewidzenia natomiast zaplecze jest
bardziej stabilne, tatwiejsze do planowania.
Cechg ktéra zasadniczo rézni ustugi i wyroby jest ogdélna
niemoznosc¢ tworzenia zapaséw ustug ( nie myli¢ z
zapasami materiatéw potrzebnych do tworzenia ustug)
Dobre i zte strony obecnosci klienta
podczas $wiadczenia ustug:
a) DOBRE STRONY:
-klient moze wspomagad proces swiadczenia ustug
wypetniajgc odpowiednie dokumenty
- korzystanie ze sklepdw samoobstugowych
przyspiesza proces zakupdéw
b) ZLE STRONY:
- klient moze kontrolowac¢ przebieg i jakos¢
Swiadczonej ustugi np. widzi spadajgcy widelec na
podtoge ktéry za chwile lezy przy nakryciu
- w sklepach samoobstugowych problemem jest
sprawdzanie jakosci i termindw waznosci towaru,
towar jest wielokrotnie przektadany wybierany z
najnowszg datg, zas bardzo dobry ze starszg datg
jest pozostawiany i praktycznie nie da sie go
sprzedac
- trudno jest przewidzie¢ widza¢ np. klienta w
banku czy bedzie dokonywat jedng czy wiecej
operacji i czy bedzie chciat uzyskac jeszcze
dodatkowe informacje
W procesie wytwarzania duzo tatwiej niz w
ustugach jest ustali¢ zakres odpowiedzialnosci,
trudno go zas potaczy¢ z marketingiem co z kolei
jest czesto stosowane przy $wiadczeniu ustug np.
przy pobieraniu pieniedzy z konta w banku mozna




klienta zainteresowac innymi formami ustug
Swiadczonych przez bank, np. kredytami

Zarzadzanie operacyjne, zarzadzanie
wytwarzaniem

a) Maowiac o zarzadzaniu ustugami uzywa sie
pojecie zarzadzanie operacyjne, a przy
procesach wytwdrczych — zarzgdzanie
wytwarzaniem.

b) Przy wytwarzaniu mozna jednak stosowac
takze koncepcje zarzadzania operacyjnego w
odniesieniu do jego aspektow
nieprodukcyjnych ( dziatalnos$¢ obstugowa)

Administracja jest odpowiedzialna za obstuge

produkcji pod katem dokumentacji, regulowania

ptatnosci zaktécenia tej strefy dziatania czyli
nieterminowe wptaty mogg spowodowac
opOdznienie dostaw materiatéw i surowcow czyli
wywotac skutki w sferze wytwarzania.

Procedury obstugi klientow podobnie jak

wytwarzane produkty winny by¢ wolne od btedéw,

brakéw i defektow.
Projektowanie ustug

a) W Polsce juz 65 tys. produktu krajowego
brutto jest dostarczane przez ustugi i udziat ich
rosnie

b) Projektowanie ustug to interdyscyplinarny
proces nastawiony na uzytkowanie,
wykorzystujacy szereg technik i metod pracy
projektujacej

Powstawanie sektora ustugowego to naturalne

zjawisko rozwojowe gospodarki, ktére w kolejnosci

po rolnictwie, przemysle zaczyna dominowac w

gospodarce

Wynika to z faktu, ze dochodowa elastycznos¢

popytu jest wieksza dla ustug niz dla wyrobu co

oznacza ze wzrost dochoddéw przesuwa popyt w

kierunku ustug. Potwierdza to liczba Swiadczgcych

ustug oraz zmiany zachodzgce w kulturze, opiece
zdrowotnej, stylu zycia i demografii.

WYKEAD 12
1. Projektowanie ustug wymaga rozrdznienia ustug i
wyrobdéw. Niektdérzy autorzy twierdza, ze wyroby i ustug
i podlegajg tym samym prawg marketingowy i zasadg
projektowania.
Trzy elementy procesu projektowania ustug;
e urzadzenia wspomagajace proces swiadczenia
ustug
e wyraznie mierzalne korzysci fizyczne
e ukryte korzysci psychiczne
2. Cechy charakterystyczne systemu dostarczania ustug:
e niematerialnos¢, oznacza ze klient przy prébie
oceny jakosci ustugi musi oprzec sie na
doswiadczeniu i reputacji
. ulotnos¢, powoduje ze niemozliwe jest
tworzenie zapaséw ustug bowiem
wykorzystanie ustugi i jej dostarczenie
klientowi odbywa sie w tym samym czasie
e jednoczesnosé, wynika z faktu ze klient musi
by¢ obecny dla pojedynczych klientow
e réznorodnos$¢, wynika z analizy otoczenia,
badan klienta, jedo potrzeb i wymagan oraz



dostepnych srodkow; oznacza ona
wystepowanie korzysci bezposredni
odczuwalnych i odtozonych w czasie, ktére
wynikajg z indywidualnych zachowan i rekcji
klienta na rézne zjawiska.

Cechy te powodujg trudnosci w ustaleniu jednolitych

standarddw dla swiadczenia ustug.

3. Klasyfikacja ustug ze wzgledu na projektowanie

e przedsiebiorstwa ustugowe np. banki, poczta,
zaktady remontowe;

e sklepy ustugowe np.; bar, klinika, firma
turystyczna;

e ustugi masowe ( hotele, koleje MPK, szkoty
,restauracje )

e ustugi profesjonalne ( architekt , adwokat ,
weterynarz)

e ustugi personalne ( dentysta, fryzjer, optyk)
3.Atrybuty ustug , ktére nalezy bra¢ pod uwage przy
projektowaniu ustug:

- Intensywno$¢ prac, to stosunek kosztéw roboczych do
wartosci uzytego wyproszenia przy swiadczeniu ustug
(moze by¢ duzo lub mato );
Kontakt, rozumiemy jako catkowity czas niezbedny na
wykonywane ustugi w kontakcie klientem ( duzy lub
maty);
Wzajemne oddziatywanie , to zakres aktywnego udziatu
klienta podczas $wiadczenia ustugi( duze lub mate);
- dostosowanie do indywidualnych potrzeb :

a) stale gdy dotyczy jednego rodzaju ustugi

b) wybor ktéry zapewnia rézne opcje
Swiadczenia ustug

c)adaptacja to proces ustalania potrzeb i
wymagan oraz projektowania i dostarczania
odpowiedniej ustugi
- charakter Swiadczenia

a)materialny

B) niematerialny
- bezposredni odbiorca ( ludzie lub podmioty)

Wyréb to lub ustuga, réznorodnosc a

wartos¢
Zarzadzanie réznorodnoscig asortymentu

1. Rdzinorodnosc jest niezbedna dla zapewnienie
oczekiwan klienta ( szeroka oferta ddbr), ale
generuje wysokie koszty zwigzane m.in. ze
zwiekszeniem ilosci zapasow magazynowych (
zwiekszenie powierzchnie magazynowej,
ludnosci w ewidencji posiadanych zapaséw ,
zwieksza liczbe zamoéwien powoduje spadek
efektywnosci kontroli );

2. W praktyce sterowanie réznorodnoscia jest
efektywne przy zmniejszeniu réznorodnosci (
asortymenty) i jednoczesnym zwiekszeniu
mozliwosci kontroli .

3. Cele programu sterowania réznorodnoscia ;

a. Jak najmniejsze zréznicowanie
wyrobu i ustugi;

b. Jak najmniejsze zréznicowanie czesci;
Jak najmniejsze réznicowanie
materiatu;

d. Jak najmniejsze zréznicowanie
proceséw;



e. Jak najmniejsze zréznicowanie
personelu i jego umiejetnosci
4. Roéznorodnosé utatwia konkurencje ale
jednoczesnie zwieksza ztozonos¢ dziatalnosci
organizacyjne;j ;
a. Uproszczenie( redukcja)
asortymentu;
b. Standaryzacja ( kontrola potrzebne;j
réznorodnosci );
c. Specjalizacja ( koncentracja wysitkdw
na dziedzinach specjalistycznych )
5. Korzysci ze sterowania réznorodnoscig
a. W dziataniach marketingowych

i. Nalezy pamietac o licznych
potrzebach konsumenta i
probowac je zaspokoic

ii. Zbyt mata réznorodnos¢
moze dowodzi¢ w odbiorze
przez rynek oznaczaé brak
troski o klienta

iii. Duza réznorodnos¢
charakteryzuje silne
ekonomicznie organizacje,
kore nie muszg kontrolowac
kosztow

iv. Walka konkurencyjna (
$rednich i matych
podmiotéw) wymusza
zmniejszenie oferty i
intensyfikacji sprzedazy

b. W dziatalnosci projektowe; ;

i. Im miej projektéw tym
wieksza wydajnosé dziatow
technicznych

ii. Mate modyfikacje czesci
mogg stworzy¢ duze
mozliwosci nowych
zastosowan uwalniajac
projektantéw od
projektowania catkowicie
nowych rozwigzan

iii. Normalizacja czesci ( sruby,
grubosc blach, nakretki)
ogranicza réznorodnosé, lecz
mozliwosci ich
wykorzystania sg praktycznie
nieograniczone z powodu
wielkiej liczby kombinacji

c) w dziatalnosSci wytwérczej

jesli efekt mozna uzyskaé przy
eliminacje niektorych czesci wowczas
malejg koszy, zmniejszajq sie zapasy, co
umozliwia lepsze wykorzystanie
powierzchni magazynowej

Wieksza liczba sztuk wytworzonych
produktéw i ich mniejsza réznorodnos¢
upraszczajg sterowane produkcjg i
utatwiajg klientowi ztozenie
zamowienia np.;

Sukces domow szybkiej obstugi
wynika m.in. z matej réznorodnosci
oferowanych produktéw

6) szczegotowe korzysci ze sterowania réznorodnoscig



a) intensyfikacja sprzedazy ;
b) lepsze ustugi posprzedazne
c) wieksza wydajnos¢
d) lepsze zrozumienie problemdw
technicznych
e) wieksze partie produktu
F) krotsze czasy pomocnicze na przezbrojenie
g) mniej pomocy specjalnych
h) lepsze wykorzystanie wyposazenia
i) redukcja zapaséw
j) lepsze wykorzystanie powierzchni
magazynowej
k) tatwiejsza kontrola zapaséw
I)szybszy dostep do zapasow
m) uproszczone sterowanie produkcjg
n) utatwienie zakupu klientowi
ANALIZA WARTOSCI
AW jest technika redukcji kosztéw i kontroli opartg na
budowaniu samego wyrobu lub ustugi a nie na
ulepszaniu metod wytwarzania wyrobow lub
Swiadczenia ustug
AW jest zorganizowang produkcjg ktorej celem jest
identyfikacja zbednych kosztéw poprzez analize funkgji
produktu lub ustugi, ktérg rozumiemy jako ,, taka
wtasnosé wyrobu lub ustugi ktéra pozwala na jego
funkcjonowanie lub sprzedaz”.
2) Etapy analizy wartosci :
a) Zidentyfikowanie funkcji produktu
b) Zbadanie dostepnych alternatywnych
sposobow uzyskania tych funkgcji
c) Wybdr sposobu wytwarzania generujgcego
najnizsze koszty
3)identyfikacja funkcji jest to trudne zadanie, ale
dobrze wykonane prowadzi do korzystnego wyniku np.:
a)osoba badajgca prace pyta jaki jest cel tej czynnosci ?
b) szef marketingu- co powinnismy sprzedawac ?
c) osoba zajmujaca sie analizg wartosci pyta — jak to
funkcjonuje ?
Przyjeto zasade, ze odpowiedz winna sktadac sie z
dwadch stow, rzeczownika i czasownika



