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W pracy przedstawiono sposéb podej$cia do analizy efektywnos$ci w odniesieniu do
procesOw technologicznych, doboru materialéw 2z punktu widzenia wykonawcy 1
zleceniodawcy.

1. WPROWADZENIE

Jednym z istotnych elementéw w zakresie zarzadzania przedsigbiorstwem jest pomiar
efektywnosci jego dziatania. Stad wybor odpowiednich dla danego przedsigbiorstwa miar i
celéw z nimi zwiazanych jest bardzo waznym aspektem wptywajacym na efektywnos¢ jego
dziatalnosci. [1-3]

W odniesieniu do przedsigbiorstw o charakterze produkcyjnym, decydujacym staje si¢
czynnik zarzadzania technologia [2, 3, 4].

Czy pojecie efektywnosci jest wazne i1 dlaczego? OdpowiedZ na to pytanie nie jest juz w
zasadzie problemem dla wspdétczesnego przedsigbiorstwa.

BADANIE | ROZWOJ PROD!KCJA MARKETING | SPRZEDAZ

Pomysty nowych produlktéw

Zamowienia

Swienia

Produl
A

Produkty

SUROWCE

| DOSTAWCY |

Rys.1. Systemowe (horyzontalne) podejscie do organizacji [1]
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Obecnie zwraca si¢ uwage na aspekty technologiczne efektywnosci. Analiza ich daje
najlepsze efekty, gdy skupimy swoja uwage w miejscu, gdzie nastgpuje przekazanie
informacji z jednego dzialu do drugiego. Takie miejsca ,,styku” wynikaja z schematu
Organizacjirys.1.[1, 5, 6].

Przy czym, nie mozna méwi¢ o efektywno$ci dzialania danego przedsigbiorstwa bez
poprawnie funkcjonujacego Systemu Zarzadzania Jakoscia, ktory jest juz we wspdiczesnych
przedsigbiorstwach standardem [2].

Dazenie do poprawy efektywnosci dziatania przedsigbiorstwa poprzez Ciagle
Doskonalenie, ktére zapoczatkowal E.W. Deming jest podstawa funkcjonowania danej
Organizacji na turbulentnym rynku, zaréwno krajowym jak 1 migdzynarodowym [2].

2. ANALIZA EFEKTYWNOSCI PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

Analiza efektywnosci danego procesu technologicznego uwzglednia na wstgpie
wymagania stawiane przez odbiorcg i sprecyzowane na ich podstawie przez wykonawce —
tablica 1.

Tablica 1. Wymagania stawiane przy analizie efektywno$ci realizacji zlecenia
WYMAGANIA STAWIANE PRZEZ KLIENTA:

v Wymagania wytrzymato$ciowe,

v" Wymagania materiatowe

v" Cena

v Wymagania specjalne

WYMAGANIA SPRECYZOWANE PRZEZ PRZEDSIEBIORSTWO:

V' Zaspokojenie wymagan klienta,

v" Organizacja pracy — dotyczy analizy wykonywanego wyrobu pod katem wymaganh klienta oraz sprawdzenie
po wykonaniu,

v" Badania kontrolne i pomiarowe,

v Wymagania specjalne

Wyréb

Odnoszac si¢ do przyktadowo zatozonych kryteriow przez przedsigbiorstwo, ogdlnie
mozna dokona¢ analizy efektywnosci procesu w nastgpujacy sposéb (tablice 2 1 3):

WYMAGANIA STAWIANE PRZEZ ODBIORCE:

Tablica 2. Stopien oceny wymagan ze strony odbiorcy:
Wynik zadowalajacy (100%) 1
Wynik posredni (czg$ciowo zadowalajacy) —

Wynik nie do zaakceptowania

Tablica 3. Kryteria oceny (dla tablicy 2)

W . Stopien zadowolenia odbiorcy z badan kontrolnych i pomiarowych wykonanych we
ymagania . . , . ;
¢ losci 1+3 | wlasnym zakresie (badZ zleconym wykonawcy zlecenia), oraz po okreslonym
wylrzymatosciowe czasie uzytkowania
Wymagania materiatowe 1+3 | Stopien zadowolenia z zastosowanego materiatu
Cena 1+3 | Konkurencyjnosc¢ ceny w stosunku do podobnych wyrobéw dostgpnych na rynku
Wymagania specjalne 13 W zaleznosg od ustalen w umowie (np. dodatkowe wymagania wytrzymatosciowe
nieznormalizowane)
UWAGA:

— Przyjmuje si¢ warto$¢ (-1) w przypadku gdy wymagania przekraczaja oczekiwania jednej stron kosztem drugiej, np.
przedsigbiorstw przyjmuje tolerancje wyzsza niz ta ktérej zazyczyt sobie odbiorcy, w wyniku czego powodem odrzucenia
przez odbiorcg wyrobu badz nie pokrycie dodatkowych kosztéw.
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Z. tablicy 2 wynika, ze w sytuacji, w ktorej odbiorca jest zadowolony, wskaznik Wy
wynosi 4, w przeciwnym wypadku jest on réwny 12, co oznacza straty dla przedsigbiorstwa i
to nie tylko finansowe, ale réwniez strat¢ odbiorce i zta reklameg na rynku zbytu.

W, =K, +K,+K,+..+K, (1)
Wi — wskaznik zadowolenia odbiorcy, gdzie K przyjmuje wartosci od 1+3
WYMAGANIA SPRECYZOWANE PRZEZ PRZEDSIEBIORSTWO:

Wymagania stawiane przez dana Organizacj¢ obejmuja opracowany stopien oceny
wymagan (tablica 4) i kryteria oceny (tablica 5).
Tablica 4. Stopien oceny wymagan od strony przedsigbiorstwa:

Wynik zadowalajacy (100%)
Wynik po$redni (czg$ciowo zadowalajacy) — 2

w

Wynik nie do zaakceptowania 1

Tablica 5. Kryteria oceny (dla tablicy 4)

Zaspokojenie wymagan odbiorcy, 1+3 | Co oznacza, ze W, osiggnglo warto$¢ bliska 4
Organizacja pracy — dotyczy analizy wyrobu 123 W optymalnym czasie wykonano zgodne z wymaganiami wyroby
pod katem wymagan klienta oraz sprawdzenie )
Badania kontrolne i pomiarowe, 123 Przepr.owafizone .Z(.)staly poprawnie wszystkle . zap%anowane
badania, a ich wyniki byly zgodne z zalozonymi wynikami
. . . W zalezno$ci od ustalen w umowie, np. dodatkowe wymagania
Wymagania specjalne 13 L. . .
wytrzymato§ciowe nieznormalizowane, zostaty wykonane

Wskaznik zadowalajacy przedsigbiorstwo Wy ma w tym wypadku wartos¢ zblizona do 12,
natomiast w wypadku wartos$ci tego wskaznika dazacej do 4 jest on nie do przyjgcia.

W,=K +K,+K;+..+K, 2)

W, — wskaznik zadowolenia odbiorcy, gdzie K przyjmuje wartosci od 3+1

Chcac  przyktadowo wyznaczyé EFEKTYWNOSC  wykonania zlecenia przy
uwzglednieniu punktu widzenia wykonawcy jak i zleceniodawcy, mozemy dokona¢ analizy
wg wzoru (3):

W,., =333 Y, 3)
EZ — > Wk

gdzie:

Wez — Efektywnos¢ wykonania zlecenia;

Wi — Wskaznik zadowolenia klienta;

W, — Wskaznik zadowolenia przedsigbiorstwa;

33,3 — stata dla wyznaczenia procentu efektywnosci.

Zakladajac, ze Wy = 4 (czyli 100% zaspokojenia wymagan klienta), a W, = 12 (czyli
przedsigbiorstwo tez spetnito wszystkie zadania w 100%), otrzymujemy:

W,, =333 % =99,9%

Efektywnos¢ w tym przypadku wyniosta 99,9 %, z czego wynika, ze obie strony sa
zadowolone z wspétpracy. Dla danego przyktadu mozna wykresli¢ nastepujacy wykresie 1,
ktére moga postuzy¢ do poréwnywania wartosci efektywnosci catego procesu, jak tez w
konkretnym przyktadzie operacji wykonywanych w czasie danego procesu technologicznego.
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Wz6r (2) mozna stosowac przy doborze
120 réznego rodzaju warunkéw i na réznych
100 1 /‘ poziomach dziatania. Podczas analizy
7 807 / samego procesu technologicznego, uwage
; 60 nalezy skupi¢ na kolejnych operacjach
40 4 / samego procesu, zwracajac szczegdlna
20 p uwage na dobdér materialu i parametry
0 ' charakterystyczne  dla  analizowanego

0 > 10 51 procesu.
We Efektywnos¢ procesu wyznaczana w ten
spos6b ma charakter typowo

technologiczny, czyli bardzo wazny z

Wykres 1. Zaleznos¢ migdzy efektywnoscia > ]
punktu widzenia gtéwnego technologa.

procesu, a efektywnoscia z punktu widzenia
przedsigbiorstwa

3. PODSUMOWANIE

Reasumujac opisana analize efektywnos$ci z punktu widzenia realizacji danego procesu
technologicznego jest bardzo wazna, a mimo to bardzo czgsto ignorowana. Efektywnos¢
technologiczna powinna wigc stanowi¢ wielko$¢ wyjsciowa podczas ogdlnej oceny
dziatalnosci przedsigbiorstwa, gdyz stanowi podstawg zadowolenia odbiorcy oraz jest
wartoscia poczatkowa przy dazeniu do ciagtego doskonalenia i wprowadzania innowacji [6].

Jak przedstawiono to pokrétce, oceniajac efektywnos¢ systeméw zarzadczych przez
pryzmat zarzadzania w oparciu o kryterium jakosci, mozna w odniesieniu do technologii
stosowac rézne metody oceny, czyli rézne sposoby postgpowania w procesie oceny, ktore sa
oparte na odpowiednich zasadach z wykorzystaniem adekwatnych narzedzi oceny.
Najistotniejsze przy doborze metody oceny jest to, aby pozwalala ona na osiagnigcie
wzglednie wiarygodnych wynikéw, a zarazem wykorzystanie ich do odpowiednich celéw,
czyli do poprawy technologii analizowanego procesu. Kontrolujac wigc efektywnos¢
realizowanych proceséw technologicznych w przedsigbiorstwie usprawniamy jego
funkcjonowanie i realizacj¢ procesu Ciagtego Doskonalenia we wszystkich jego obszarach -
organizacyjnych, technologicznych, ekonomicznych i innych [5, 6, 7].
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