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W pracy przedstawiono zagadnienia dotyczace analizy procesu technologicznego
z uwzglednieniem kryterium wartosci dodanej na przyktadzie produkcji kota zgbatego.

1. WPROWADZENIE

Produkcja wyrobu stanowi w przedsigbiorstwie produkcyjnym sposéb gospodarowania
zasobami zapewniajacymi osiaganie zyskOw oraz innych celdw przedsigbiorstwa, tak wigc
cecha nadrzedng konstytuujaca ow podmiot obok: systemu
i organizacji jest produkcja wyrobu. Proces produkcyjny w ujeciu ekonomicznym jest
obiegiem zamkni¢tym. Dany produkt wytwarzany jest po to, aby trafi¢ do sprzedazy, z ktorej
srodki finansowe przeznaczone zostaja na zakup surowcéw, materiatéw, maszyn i urzadzen
niezbednych do realizacji procesu a takze wynagrodzenia dla personelu. Im cykl produkcyjny
staje sig¢ krotszy tym sprawniejszy bedzie obrét sSrodkéw a w zwiazku z tym przedsigbiorstwo
jest w stanie uzyskiwac lepsze wskazniki ekonomiczne. Czynnikiem wplywajacym na czas
trwania danego cyklu produkcyjnego stanowi jego struktura, w tym ogdlnie uktad operaciji,
stosowane metody wytwarzania, co pozwala scharakteryzowa¢ réwniez nowoczesnos¢
produkcji danego podmiotu. Wynika z powyzszego, iz redukcja czaséw poszczegdlnych
operacji a takze reorganizacja ich struktury pozwalaja na redukcj¢ kosztow wytwarzania [1,2,3].
Jednym z podstawowych kryteriow ekonomicznych stosowanych
w przedsigbiorstwach produkcyjnych stanowi oszacowanie kosztéw wiasnych produkcji
jednostki wyrobu, co stuzy do obliczania optymalnej wielkosci partii wytwarzanych
wyrobow. Redukcja kosztow przedsigbiorstwa wspolczesnie nabiera coraz wigkszego
znaczenia szczegdlnie w momencie wejscia polskiej gospodarki na mocno skomercjalizowany
rynek europejski [3,4].

Wspoétczesnie stosowane przez nowoczesne przedsigbiorstwa systemy zarzadzajace
opieraja si¢ na filozofii Supply Chain Management (SCM) ktoéra swoja histori¢ wiaze
z logistyka, w tym w szczegblnosci z zarzadzaniem przeptywem materialéw. Gléwne
dziatania okreslane przez t¢ filozofi¢ polegaja na skracaniu czasu wykonywania detali
co w bezposredni sposéb okresla nam wielko$¢ zapasow dazac do likwidacji zapasow
bezpieczenstwa [5,6].

Jedna z metod optymalizacji proceséw produkcyjnych stanowi badanie ich pod katem
wnoszenia wartosci dodanej. Model wartosci dodanej zostat opublikowany w 1985 roku przez
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M. Portera a opierat si¢ na analizie warto$ci wytworzonej, ktéra zdefiniowana jest jako kwota,
ktora klient chce zaptaci¢ za to co otrzymuje od dostawcy. Dane przedsigbiorstwo jest
rentowne, jesli generowana przez niego warto$¢ przekracza koszty jej wytworzenia [5].

Procesy produkcyjne winny by¢ postrzegane jako obszary gdzie mozemy wprowadzac
usprawnienia i1 modyfikacje majace na celu poprawe wskaznikéw ekonomicznych
przedsigbiorstwa przy zachowaniu osigganych pozioméw efektywnosci jakosciowe;.
Przykladem takich rozwiazan w pewnych obszarach produkcyjnych jest wdrazanie metod
zarzadzania opartych na koncepcji Just-in-Time [5,6].

Oceng efektywnosci procesu najlepiej dokonywac na zasadzie benchmarkingu, poréwnujac
uzyskane wyniki pomiaru z jednego procesu z innym procesem o takim samym lub
zblizonym ksztatcie. Podstawowymi miernikami stosowanymi w takiej analizie sa: czas, koszt
1 jakos¢. Do elementéw poprawy logistycznego tahcucha wytwoérczego zaliczamy:
optymalizacji dzialan dodajacych warto$¢, skrécenie czaséw przeptywu oraz optymalizacji
zwiazanych z tym kosztow, a jej efektem winien by¢ wzrost pozycji konkurencyjnej [5].

2. BADANIA WLASNE

Przeprowadzone w pracy analizy 1 badania dotyczyly wybranego procesu
technologicznego produkcji kota zgbatego z uwzglednieniem przyjetych kryteriéw
jakosciowych, organizacyjnych 1 ekonomicznych w badanym zakladzie przemystu
maszynowego.

W celu oceny wartosci dodanej w analizowanym procesie dokonano w kolejnosci
oszacowania kosztow poszczegdlnych operacji a takze zaleznos$ci migdzy kosztem operacji
a przyjetym wskaznikiem W. Przyjety wskaznik W stanowi stosunek kosztow do wartosci
produktu, gdzie warto$¢ wyrobu jest ceng jaka klient ptaci za dany detal.

Cena jednego kola zgbatego begdacego wynikiem analizowanego procesu wynosi
- 430 7zt Materialem wejsciowym wykorzystywanym w procesie technologicznym
wytwarzania analizowanego kota zgbatego jest pret wykonany ze stali 17HNM. Materiat ten
nalezy do grupy stali konstrukcyjnych stopowych do naweglania. Analizowany zaktad
zaopatruja si¢ w stal 17HNM u kwalifikowanych dostawcow. Uzywany do procesOw materiat
charakteryzuje si¢ dobrymi wtasno$ciami mechanicznymi.

Dla wybranego procesu technologicznego kota zgbatego dokonano analizy operacji
i zabiegdw nieprzynoszacych wyrobowi finalnemu warto$ci. Proces zostat podzielony na
poszczegdlne operacje poczawszy od zakupu materiatu do kontroli ostateczne;.

Po obliczeniu wszystkich kosztow poszczegdlnych operacji dokonano analizy procesu pod
wzgledem tych czynno$ci, ktore nie przynosza wyrobowi finalnemu wartosci dodanej.
Wyniki przeprowadzonych badan przedstawiono na rys. 1. Opracowany wykres przedstawia
fancuch wartosci dla procesu technologicznego, przy wykorzystaniu dwoch wskaznikéw, K
1 W. Wskaznik K okresla wyliczony koszt poszczegdlnych operacji. Wskazniki te wyrazone
sa w procentach.

Na wykresie kolorem czerwonym oznaczono czynnosci, nhieprzynoszace wartosci
wyrobowi finalnemu. Do nich naleza; magazynowanie, transport, przygotowanie do kontroli
oraz kontrola. Kolorem niebieskim oznaczono te czynnosci, ktére maja wptyw na zmiang
ksztaltu 1 wlasnosci obrabianego detalu i tym samym stanowia wartos¢ dodana.
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Rys. 1 Wykres wartosci dodanej dla badanego procesu
W tablicy 1 zestawiono obliczenia dotyczace czasOw oraz kosztow operacji

nieprzynoszacych wartosci dodanej dla analizowanego procesu technologicznego.
Tablica 1
Czasy oraz koszty operacji nieprzynoszace wartosci wyrobowi finalnemu
Operacje nie przynoszace wartosci wyrobowi|Zaktady Mechaniczne
finalnemu

Koszt [pln] Czas [h]
Magazynowanie 12,5 0,19
Transport 4,86 0,074
Przygotowanie do kontroli oraz kontrola 46,99 0,72
Razem 64,35 0,99
Razem na partig 20 szt. 1287 19,8

Jak mozna zauwazy¢ - tablica Irys. 1 koszt magazynowania materialu wejsciowego jest
bardzo wysoki. Stosujac nowoczesne metody zarzadzania takie jak ,,Just-in-Time” jestesmy w
stanie wyeliminowa¢ nadmierne koszty wynikajace z nieefektywnego magazynowania
materialu. Biorac pod uwage, iz w zakladzie istnieje produkcja seryjna, nalezy usprawnic
procesy technologiczne usuwajac z nich magazynowanie w celu redukcji nadmiernych

kosztow.

W badanym procesie technologicznym duza ilo$¢ czasu pochtania transportowanie
obrabianych elementoéw z jednej hali produkcyjnej na druga.
Zle ustawiony proces technologiczny powoduje takze ogromne koszty, ktére jesteSmy w
stanie wyeliminowa¢ stosujac metod¢ zarzadzania jaka stanowi ,.Lean Manufacturing”.
Projektujac linie produkcyjna nalezy bra¢ pod uwagg szybko$¢ przeptywu obrabianego
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elementu, mozemy ja zwigkszy¢ wprowadzajac linie potokowa, ktora zlikwiduje nadmierny
transport z jednej hali produkcyjnej na druga.

Wystepujace w analizowanym procesie technologicznym kontrole migdzyoperacyjne
pochtaniaja ogromng ilo$¢ czasu, a tym samym podnosza koszt wytwarzanego elementu.
Jednakze kontrole miedzyoperacyjne nie moga by¢ usunigte z procesu technologicznego
mimo, ze nie przynosza one wartosci dodanej wyrobowi finalnemu gdyz sa tak ustawiane w
omawianym przyktadzie aby w razie wykrytej wady obrabianego detalu nie dopusci¢ go do
dalszego etapu procesu produkcyjnego. Kontrola migdzyoperacyjna stanowi zabieg
konieczny, jej wysoki koszt jest o wiele nizszy niz koszt wytworzonego kota zgbatego nie
zdatnego do uzycia. Stosujac kontrole migdzyoperacyjng jesteSmy w stanie zwigkszy¢
efektywnos$¢ procesu, a takze redukowac koszty.

3. POSUMOWANIE

Wyszczegdlnione podczas analizy czynno$ci nie przynoszace warto$ci wyrobowi
finalnemu jak: magazynowanie, transport oraz kontrola migdzyoperacyjna wptywaja
niekorzystnie na uzyskane wyniki efektywno$¢ procesu technologicznego, dlatego tez
zadecydowano usuna¢ z proceséw produkcyjnych wytacznie operacje: magazynowania oraz
transportu przy zachowaniu operacji_kontroli mi¢dzyoperacyjne;j.

Utrzymywanie wysokiej jakosci procesOw oraz dostarczanie klientowi odpowiednie]
jakosci wyrobu decyduje niewatpliwie o pozycji konkurencyjnej na rynku. Jako$¢ proceséow
zalezy w gléwne] mierze réwniez od nowoczesno$ci produkcji oraz rozwiazan
organizacyjnych przedsi¢biorstw w tym jak wskazuje literatura oraz przedstawione w pracy
wyniki analiz procesu wytwarzania kota zgbatego, wdrozony System Zarzadzania Jakoscia.

W sferze przedprodukcyjnej waznym staje si¢ odpowiednie ksztaltowanie powiazan
migdzy dostawcami a producentem w celu eliminacji zb¢dnego czasu magazynowania oraz
elementéw proceduralnych zwiazanych z wej$ciem materialu do procesu produkcyjnego.

Przedstawione w pracy podejscie zwiazane z analiza ksztaltowania si¢ wartosci dodanej w
procesie produkcyjnym zdaje si¢ stanowi¢ skuteczne narzgdzie diagnozujace proces
produkcyjny.
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