Systemy Wspomagania w Inzynierii Produkcji

11 DORAZNA ZMIANA ORGANIZACJI PRODUKCJI Z JEDNOZMIANOWE]
NA DWUZMIANOWA - OMOWIENIE DZIAEAN I WYNIKOW

11.1 Wprowadzenie

Charakterystyczng cechg dla zakltadow produkceji materiatow budowlanych 1 dla budow-
nictwa — jest sezonowos$¢ produkeji. Gléwne powody sezonowosci wpltywania zamowien sta-
nowig:

e pory roku (w tym zimowy zastoj na budowach),

e daznos¢ do osiagnigcia ,,stanu zamknigtego™” budowanych budynkow przed zima,

e wzmozone wydatkowanie srodkow budzetowych w ostatnim kwartale roku budze-
towego, itp.

Dodatkowa specyfikg zakladu produkcji stolarki budowlanej — konstrukcji aluminiowych
(zpsb) Firmy X, jest kumulacja zaméwien w ,,wysokim sezonie™; tj. zwykle w 11 polowie roku
kalendarzowego. Realizacja tych zamdwien jest koniecznoscig rynkowa i ekonomiczna
przedsigbiorstwa (zpsb). Wplywaja wowczas do Firmy X (zpsb) dorazne — pojedyncze, duze,
jednostkowe zamdwienia; tj. takie, ktore ze wzglgdu na swoja wielkos¢ potrzebuja od ok. jed-
nego do kilku miesigcy okresu realizacji — np. dostaw na budowany obiekt. Zakiad (zpsb) mu-
si jednoczes$nie realizowac, wplywajace na biezaco, zaméwienia statych klientow. Wszystkie
realizowane zadania produkcyjne stanowig produkcje ,,na zamowienie”; tj. na konkretny
obiekt, dla konkretnego klienta. Produkcja ,,na magazyn” — w (zpsb) Firmy X nie wystepuje.

Przyjete do produkeji wyroby, zwykle wykonywane sa w roznych systemach profili alu-
miniowych (Alu). Profile te stanowia pétprodukty, do wytwarzania wszelkich konstrukeji slu-
sarki/stolarki budowlanej, zas decyzja o wyborze konkretnego systemu profili aluminiowych
(np. Yawal, Schuco, Aluprof, itp., ...) jest zwykle Firmie X (zpsb) narzucona przez inwestora
czy architekta. Czasem decyzj¢ o wyborze systemu profili Alu podejmuje zpsb. Cechg imma-
nentng produkeji zpsb jest jednoczesna produkcja réznych konstrukeji Alu (drzwi, okna, fasa-
dy,...), dla réznych klientéow, w ramach réznych zamowien — w roznych systemach profili
Alu. Poszezegolne systemy profili Alu roznig si¢ m.in. zaréwno konstrukcyjnie, jak i tym, ze
ich obrébka ma rézng pracochlonno$é, czasochtonnosé i rozny stopien trudnoscei [1]. Roznig
si¢ takZze cenowo 1 terminami dostaw. Powoduje to bardzo duza roznorodnosc produktow. Jest
to cecha Firmy X, dzigki ktorej, pozwala Firmie X na utrzymanie jej wysokiej konkurencyj-
nosci na rynku.

Terminowos¢ i krotkie cykle dostaw, elastycznos¢ reagowania na zmienne w czasie i
zroznicowane zadania klientéw oraz jakos¢ produkcji, stanowia niewatpliwie podstawowe
czynniki determinujace konkurencyjno$¢ na rynku i rozwdj przedsigbiorstwa, musza wige zo-
sta¢ uwzglednione w organizacji i zarzadzaniu produkejg [2].

Podstawowym zadaniem zakladu produkcji stolarki budowlanej, konstrukcji aluminio-
wych (zpsb) Firmy X; jest wyprodukowanie i ekspedycja w wyznaczonym czasie i oznaczo-
nego co do ilosci, rodzajoéw i parametréw technicznych produktow m.in.: okien, drzwi, fasad,
itp., stanowigcych zadanie produkcyjne — zlecenie, bedace realizacjg zamowienia klienta.
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W celu utatwienia planowania produkcji, a takze jej rozliczenia — jesli chodzi o wydaj-
no$¢ i o place pracownikéw — Firma X (zpsb) wypracowala i wprowadzila swoja jednostke
rozliczeniowa; tj. ,.Jednostk¢ Produkcyjna” (JP). Dzigki tej jednostce rozliczeniowej — mozli-
we jest planowanie i rozliczanie wykonanej produkeji tak dalece r6zniacych sig¢ pomigdzy so-
bg produktéw, jak okna, drzwi, fasady, ogrody zimowe, itd. I to w sytuacji jednoczesnej pro-
dukeji réznego rodzaju w/w produktow; takze w roznych systemach profili Alu.

Metodologia oraz wartosci jednostki rozliczeniowej (JP) dla poszczegolnych produktow
stanowig ,.know how” i dorobek Firmy X, oraz s jej tajemnica. Jednakze na potrzeby niniej-
szego opracowania — bedziemy si¢ postugiwac jednostka rozliczeniowa (JP).

11.2 Wybor sposobu realizacji okresowo wiekszych zadan produkcyjnych

W warunkach turbulentnego [3] otoczenia gospodarczego, dynamicznie zmieniajgcych
si¢ wymagan rynku, cykliczno$ci koniunktury, czy sezonowosci wzrostu albo spadkow ilosci
zamoOwien, zlecen — przedsigbiorstwo produkeyjne, by skutecznie dziala¢ — musi wypracowaé
receptury i procedury elastycznych dziatan.

Firma X (zpsb) dla swojej zmiennej sezonowo wielkosci produkcji, zatrudnia optymalna
ilos¢ pracownikow. Nie wystgpuja przerosty zatrudnienia w okresach matej ilosci zamowien
[1] (zwykle I pétrocze). Raczej niedobor przy wigkszej ilosci zamowien (zwykle 11 potrocze).
Koniecznoscig systemowg dla tak skrajne nieciaglej produkcji, potaczonej z wymogiem wy-
niku ekonomicznego tj. zysku, sa ,.eksperckie” [4] sposoby planowania i sterowania produk-
¢jg, zas produkcja ,,na zaméwienie” implikuje ,,podejscie procesowe™ dla realizacji poszcze-
g0lnych zaméwien. Uwzglednienie pojawiajacych sig potrzeb wprowadzania zmian, jest ce-
chg konieczng podejscia procesowego, przy produkcji ,,na zamowienie” — zwlaszcza dla du-
zych budow.

W Firmie X zaistniala sytuacja przyjecia do realizacji w ,wysokim sezonie” b. duzego
zamowienia produkcyjnego, o wartosci rzgdu polowy obrotéw rocznych i wielkosei produkeji
(zpsb). Zadanie miato dotyczy¢ realizacji produkcji i dostaw (a takze montazy na obiektach)
aluminiowych konstrukcji stolarki budowlanej. W/w obiekty to duzy zespol sportowo-
rekreacyjny, w skiad ktorego wchodza m.in.: hotel, hala sportowa i basen. Czasokres realiza-
cji to: listopad, grudzien 201 Ir. oraz 1 pétrocze 2012r,

Zagadnienie montazy gotowych (wyprodukowanych i dostarczonych przez (zpsb) kon-
strukcji Alu na obiektach — cho¢ nalezace do calosci inwestycji — to nie bedzie stanowié
przedmiotu niniejszych rozwazan, gdyz stanowi odrebne zagadnienie organizacyjne. Nie sta-
nowi o istocie organizacji produkcji w zpsb, a jest przedmiotem organizacji placu budowy i
prowadzenia robot na placu budowy. Cho¢ ich przebieg na placu budowy mial bardzo istotny
wplyw na harmonogram produkcji, dostaw, oraz zmian w kolejnosci i ilo$ciach produkowa-
nych i dostarczanych konstrukcji Alu z zpsb na plac budowy.

Nie bylo mozliwe zastosowanie sposobu realizacji w/w zadania produkcyjnego wg jednej
z czterech metod duzego dodatkowego zadania produkcyjnego (ddzp) [1], ktore Firma X
(zpsb) parokrotnie juz u siebie stosowata, w realizacji zadan ddzp. Przeszkodami do zastoso-
wania jednej z metod ddzp byla niemoznos¢ spehnienia istotnych skladnikow definicji ddzp
[1] tj:
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e termin realizacji w/w zadania produkcyjnego byt znany jedynie teoretycznie. Prak-
tycznie brak byto zapewnienia frontu robot na budowie w koncowce 2011 roku, a
postgp robot budowlanych (m.in.: wylewanie $cian zelbetonowych przez innych
podwykonawcow) nie byt znany, gdyz byt ograniczony zimowymi warunkami po-
czatku 2012r. (mroz, $nieg),

e skutkowalo to niemoznoscia ustalenia doktadnego harmonogramu produkcji i do-
staw gotowych konstrukeji,

e oraz zaproponowania pracownikom odrgbnych zasad wynagrodzenia i rozliczenia
wykonanej produkcji.

Konieczne wige stato si¢ znalezienie innego niz ddzp sposobu realizacji b. duzego zada-
nia produkcyjnego; tj. wyprodukowania, dostarczenia (i zamontowania) znaczaco bardzo du-
zej ilosci roznych aluminiowych konstrukeji stolarki budowlanej. Konstrukcjami tymi byty:
fasady, drzwi, okna, $wietliki, konstrukcje ppoz.

W zaistnialej sytuacji (wykonania znaczaco wigkszej produkeji) zarzad Firmy X zpsb
podjal decyzj¢ o zmianie organizacji produkcji z dotychczasowej — jednozmianowej; na dwu-
zmianows. Przy czym jednym z zatozen bylo, ze realizacja calej produkcji (nie tylko w/w do-
datkowego bardzo duzego zadania produkcyjnego) bedzie przebiega¢ dwuzmianowo.

11.3 Dzialania wstepne zmieniajgce produkcje jednozmianowa na dwuzmiano-
wa

W ramach przygotowan do zmiany funkcjonowania Firmy X (zpsb) z produkcji jedno-
zmianowej na dwuzmianowg dokonano ponizszych dziatan organizacyjnych:

e zorganizowano spotkanie z zaloga, przedstawiajgc spodziewane zadanie produk-
cyjne (zespot sportowo-rekreacyjny, orientacyjne ilosci JP, rodzaje i orientacyjne
ilosci poszczegolnych konstrukeji, systemy profili Alu — w ktérych planuje sie re-
alizacje kontraktu, itp. ...),

* wyjasniono powody, dla ktérych w/w zadanie produkcyjne nie moze by¢ realizo-
wane wg jednej z metod ddzp (brak harmonogramu, brak terminéw, z powodu bra-
ku frontu robot na budowie),

* dokonano podziatu personalnego pracownikéw na dwie grupy zmianowe A i B,

* przyjgto cotygodniows zamiang grup A i B, gdzie np.: jesli w pierwszym tygodniu
grupa A pracuje na | zmiang, to w nastgpnym tygodniu grupa A pracuje na I zmia-
ng, itd.,

» list¢ personalng pracownikow z podziatami na grupy zmianowe A i B wywieszono
na tablicy ogloszen, pozostawiajac 1-2 dni w formie ,,vacatio legis” dla ewentual-
nych postulatow zmian personalnych pracownikéw. Uwzgledniono pracownikow,
dojezdzajacych wspdlnie, itp.,

* ujednolicono wynagrodzenia z tytulu umow o pracg (zaniechano mniej korzystnych
dla pracownikéw wynagrodzen wg stawki godzinowej — jakie miato kilku pracow-
nikow — na rzecz wynagrodzenia kwotowego, jakie maja wszyscy pracownicy),
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zwigkszono zatrudnienie (o ok. 15-20%) poprzez przyjecie do pracy kilku pracow-
nikéw z opcjg wyszkolenia ich m.in.: w obstudze maszyn CNC, dla zapewnienia
zarowno obsady na tych maszynach na obu zmianach, jak i zmiennikéw na te ma-
szyny w razie nieobecnoci zasadniczej obsady tych maszyn. Nadto, zwiekszenie
zatrudnienia przy funkcjonowaniu Firmy X zpsb, w produkcji dwuzmianowej bylo
koniecznoscia z powodu wskaznika frekwencji w zpsb, ktéry wynosi ok. 83% dla
2010r., a ok. 87% dla 2011r. stanu etatowego zltogi Firmy X zpsb. Przy czym na
w/w wskaznik sktadaja si¢ nicobecnosci usprawiedliwione i naturalnie wynikajgce
z praw pracowniczych, takich jak: urlopy wypoczynkowe, wychowawcze, choro-
bowe, bezplatne (np. z powodu wyjazdu do czasowej pracy za granica, ale takze
zwigzane z wyjazdem stuzbowym poza zaktad zpsb np. serwisowych). Zaznaczy¢
nalezy, ze przyjmujgc nowych pracownikéw dla wykonania zwigkszonych zadan w
.wysokim sezonie” — istnieje ryzyko ich zwolnienia w sezonie niszowym o mniej-
szej ilosci produkcji. Ale tego Firma X zpsb stara si¢ unika¢. Takze w tym przy-
padku uprzedzono o tym fakcie przyjmowanych nowych pracownikéw: m.in.: dla
realizacji zadania ,,Zespot sportowo-rekreacyjny”.

11.4 Zmiany organizacyjne dla produkcji dwuzmianowej

Zamiana organizacji produkcji z jednozmianowej na dwuzmianowa w Firmie X zpsb byta
pierwsza tego typu. Wezedniej — w ok. 20-letniej swojej historii — Firma X (zpsb) funkcjono-
wata w formule produkcji jednozmianowej. Przy czym wystepowaly okresowo zaréwno: pro-
dukcja w nadgodzinach, czy w formule ddzp. Wigc rozpoczecie produkeji w cyklu dwuzmia-
nowym bylo dla Firmy X zpsb, zetknigciem si¢ z nowymi zadaniami i problemami organiza-
cyjnymi — ktore dotychczas tu nie wystgpowaty. Wymagaty one zmian zaréwno organizacyj-
nych i wykonawczych; ale przede wszystkim zmian mentalnych, tj postrzegania wykonania
(przyj¢cia do realizacji i wyprodukowania) zadan produkeyjnych kilkoma zespotami.

Dotyczyty one m.in.:

zmiany organizacji produkcji; w tym takze godzin pracy dla wszystkich pracowni-
kow produkcyjnych (dotychczasowa praca od 6:00 do 15:00 z polgodzinna nieptat-
ng przerwg — od poniedziatku do czwartku, oraz w pigtek do 12:00 — zamieniala si¢
na pracg produkeyjng od poniedziatku do piatku w godzinach: od 6:00 do 14:00 (I
zm.) i od 14:00 do 22: (Il zm.); likwidujac p6tgodzinna nieptatng przerwe. Pozwoli-
to to pracownikom II zmiany konczy¢ prace o godz. 22:00, a nie 0 23:00.
planowania realizacji produkcji: sporzadzania dziennych i tygodniowych planéw
produkcji dla dwdch zmian,

kierowania produkcja (szef produkcji, szefowie poszczegolnych zmian — funkcji
tych uprzednio nie bylo, brygadzisci poszczegolnych zespotow technologicznych —
ale juz w podwdjnej ilosci, bo dla obu zmian),

obstugi produkeji, w tym czas pracy magazynieréw, zakres obowigzkow portierow,
zamawianie i przyjmowanie dostaw.
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11.5 Organizacja produkcji

Oprocz wezesniej wspomnianych przyjetych zatozen i rozwigzan w przejsciu z funkcjo-
nowania produkcji jednozmianowej na dwuzmianowa; zarzad Firmy X (zpsb):

utworzyl dwie réwnorzedne grupy zmianowe; nie tworzac grupy ,,stabszej” i ,,moc-
niejszej” — dla realizacji trudniejszych zadan, co ulatwilo rowne przydzielanie za-
dan produkcyjnych w planowaniu produkc;ji,

stangt przed dylematem, czy kazda ze zmian produkuje ,,swoje” zaplanowane dla
niej zadania produkcyjne, czy nastepujace po sobie zmiany kornczg po sobie rozpo-
cz¢te zadania produkcyjne ? Ostatecznie przyjeto rozwigzanie posrednie, taczace w
sobie: odrgbne planowanie zadan produkcyjnych dla kazdej ze zmian oraz — w razie
potrzeby (np. zamknigcia kompletnosci wysytki dla danego klienta) zakonczenia
rozpoczetego zadania produkcyjnego przez grupe zmiany nastepujacy.

11.6 Planowanie produkcji

Dzial Planowania Produkcji stanat przed podobnym dylematem — jak planowaé dla
dwoch zmian ? Na wstepie nalezy zaznaczy¢, ze godziny pracy Dziatu Planowania Produkcji
sg przesunigte w stosunku do godzin pracy poszczegdlnych obu zmian produkcyjnych. Praca
Dziatu Planowania Produkcji w godzinach od 7:00 do 16:00 (z potgodzinng nieptatng przerwa
ok. 12:30) umozliwita ,,zazg¢bianie si¢” godzin pracy obu zmian produkcyjnych i Dzialu Pla-
nowania Produkcji — dla biezacego korygowania planéw produkcji z realizacjg produkcji.

Wypracowano nastgpujaca metodologi¢ planowania tygodniowej produkcji dla dwoch

zmian:

podzieli¢ planowang do wyprodukowania na dany dzien ilo$¢ jednostek produkcyj-
nych (JP) na dwie czgsci dla poszczegolnych zmian (I i IT), nastgpnie

skorygowac powstaty plan wg catych konstrukcji (aby nie bylo sztucznych — li tyl-
ko matematycznych planow, skutkujacych np. wyprodukowaniem potéwki drzwi),
nastepnie

skorygowac powstaty plan wg kryterium realizacji calosci zamowienia danego
klienta, czy ,,zamknigcia”, kompletnosci danej wysytki (w danym czasie, na dang
trasg, samochod, itp. ...),

opracowane zostaty nowe formularze (cyfrowe i papierowe) planow produkeji dla
dwuzmianowej formy produkcji.

Dla dopelnienia informacji o zakresie planowania produkcji w Firmie X (zpsb), na-
lezy zaznaczy¢, ze zawiera si¢ w tym pojeciu i zakresie takze :

planowanie dostaw polproduktéw (z zamawianiem na okreslony czas — . just in ti-
me” - Jit),

planowanie samej produkcji (Jit),

planowanie wysylek (Jit).

Przy czym, planowanie produkcji (zaréwno na jedna zmiang, jak i na dwie zmiany) na
obecnym etapie rozwoju Firmy X (zpsb) — dotyczy tego: co, ile, komu, na kiedy ? jest produ-
kowane. Obecne planowanie produkcji nie uwzglednia podzialu pracy na poszczegélne ma-
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szyny (zwlaszcza CNC). Procesowo i technologicznie byloby to mozliwe. Przygotowanie
technologiczne, konstrukcyjne, produkcyjne (tzw. “listy cig¢™), takze zestawienia materialow
dla dokonania zamowien potproduktow — odbywa si¢ w Firmie X (zpsb) w formie cyfrowej.
Ale jest jeszcze zbyt duza zmienno$¢ terminowa i zmienno$¢ w ,,wyposazeniu” zamawianych
przez klientow konstrukeji (ktore to zmienne leza zarowno po stronie klienta jak i obstuguja-
cego go handlowca), ze zwykle nie pozwala to na zaplanowanie produkcji z rozpisaniem na
poszczegolne maszyny. Dodatkowym istotnym powodem braku planowania prac na poszcze-
golne maszyny jest relatywnie duza réznorodnos¢ konstrukcji i ilos¢ realizowanych zadan
produkcyjnych, ale w krotkim czasie, tzn. bez nalezytego wyprzedzenia czasowego, ktore po-
zwolitoby na wyzszej klasy planowanie produkcji z rozplanowaniem pracy dla poszczegdl-
nych maszyn. Taka jest jeszcze specyfika rynku oraz zmienne otoczenie, w ktorym dziata
Firma X (zpsb).

11.7 Kierowanie produkcjg

Nadzorowanie i prowadzenie produkcji przez szefa produkcji takze uleglo zasadniczej
zmianie. Powstat dylemat, ktéry przy produkcji jednozmianowej nie istnial — w jakich godzi-
nach ma pracowa¢ szef produkcji ? Podobnie, jak dzial planowanie produkcji — szef produkcji
musial ,,0bja¢” obie zmiany. Ustalono, Zze zawsze godziny pracy szefa produkcji, to: od 7:00
do 15:00. Koniecznym sig statlo mianowanie szefow poszczegélnych zmian. Szef produkc;ji :

* przygotowuje zadania produkcyjne dla obu zmian, na kazdy dzien w skali tygodnia,
wg przygotowanego tygodniowego planu produkcji i wysylek,

e nadzoruje prace ludzi i maszyn,

e rozlicza kazdego ranka wyniki wykonanie produkcji z Il zmiany dnia poprzednie-
go.

11.8 Obstuga produkcji

Analogicznie problem zmiany swojego funkcjonowania dla obstugi produkeji dwuzmia-
nowej dotyczyl Dzialu zaopatrzenia, magazynu, czy portierni. Takze w tym przypadku — do-
tychezasowy szef magazynu pracuje w godzinach od 7:00 do 16:00 z pétgodzinng nieptatna
przerwg. Obstuguje obie zmiany (druga zmiang — w zakresie rozpoczecia jej pracy). Nato-
miast funkcje magazyniera na drugiej zmianie (w zakresie minimalnym — ale niezbednym do
funkcjonowania na Il zmianie magazynu) przejat pracownik, obstugujacy pite CNC. Stanowi-
sko to jest niejako poczatkiem technologicznego procesu produkcyjnego, faczy sig z pobra-
niem na produkcj¢ pétproduktow; tj.: dhuzyc profili Alu i ich sprawdzeniem przed rozpocze-
ciem cigcia. Dodatkowo — w sytuacji dostaw profili podczas pracy Il zmiany — tenze pracow-
nik dokonywat odbioru dostawy w zastgpstwie nieobecnego magazyniera. Takze zadania por-
tierow poszerzyly sig o czynnosci zwigzane z odbiorami dostaw drobniejszych potproduktow
oraz dozor i pomoc pracownikom II zmiany.

11.9 Osiagniete wyniki

Dzigki czasowej (od 02.11.2011r. do 10.02.2012r.) zmianie organizacji produkcji z do-
tychczasowej jednozmianowej na dwuzmianowa, osiggnigto nastepujace efekty (rys. 11.1):
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-f_i'ys. 11.1 Poréwnanie ilosci wyprodukowanych jednostek produkcyjnych (]Pj przez Firme X

(zpsb) w latach 2010 i 2011 - widoczna zwigkszona ilos¢ JP w IV kwartale 2011r.

przy dwuzmianowej produkcji
Autor zestawienia: R. Deren

wykonane zostato nadrzedne zadanie (bgdgce podstawowym powodem dla wpro-
wadzenia zmian w organizacji produkcji — z produkcji jednozmianowej na dwu-
zmianowa), tj. wyprodukowanie znaczacej (i wystarczajacej dla potrzeb realizacji
zadania) czes$ci konstrukeji stolarki budowlanej dla obiektow ,,Zespot sportowo-
rekreacyjny” w ,,wysokim sezonie”,

realizowano biezgce zadania produkcyjne — zamoéwienia innych (takze stalych)
klientow Firmy X (zpsb) bez uszczerbku,

znaczgcy wzrost wydajnosci produkeji w IV kw. 201 1r., tj. o ok. 38 % w stosunku
do analogicznego okresu 2010r. Wzrost wydajnosci produkcji byl wigkszy niz
przyrost zatrudnienia (ok.15-20 %),

poprawily si¢ warunki pracy — zmniejszenie hatasu, co zostalo potwierdzone co-
rocznymi badaniami specjalistycznej firmy,

wzrost komfort produkgeji (,,mniejszy tlok™) — wigcej miejsca ,,manewrowego” na
hali produkcyjnej, zwlaszcza dla duzych konstrukeji, czy wigkszej ilosci mniej-
szych konstrukcji,
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* wyksztalcenie zmiennikéw, tj. czynnych (nie tylko umiejacych obstugiwaé) opera-
torow maszyn CNC. Wymusita to wlasnie dwuzmianowos¢ — bo wczesniej zawsze
»hie byto czasu”. Firma X (zpsb) wyksztalcita sobie nie tylko pracujacych operato-
row maszyn CNC w obu grupach zmianowych (A i B), ale takze zmiennikow dla
nich,

e wyksztalcenie zmiennikow, pomocnikdéw magazyniera,

e pracownicy Firmy X (zpsb), planujacy produkcjg, szef produkcji, szefowie zmian,
brygadzisci, magazynierzy, portierzy, a takze zarzad, posiedli umiejetno$é opraco-
wania, wprowadzenia funkcjonowania i zakonczenia — dwuzmianowej formy orga-
nizacji produkcji.

e Firma X (zpsb) i zarzad posiedli kolejne (po ddzp) narz¢dzie pozwalajace na ela-
styczny sposob funkcjonowania produkcji, co pozwala na przyjmowanie i realizacje
z sukcesem bardzo duzych zadan produkcyjnych, takze w ,,wysokim sezonie™

11.10 Dodatkowe informacje i wnioski koncowe

Dopetnieniem dzialan zarzadu Firmy X (zpsb) bylo opracowanie i przedlozenie pracow-
nikom produkcyjnym ankiety [5], dotyczacej pracy w formule dwuzmianowej. Ankieta byta
anonimowa, do wypelnienia w domu, do oddania w udostgpnionych; czystych — nie podpisa-
nych i zaklejonych kopertach szefowi produkcji, przeprowadzona byla na przetomie roku
201112012 i zawierata pytania :

* czy pracownik pracuje w Firmie X (zpsb) krocej niz rok/powyzej roku ?,
e czy woli pracowac na jedng zmiang/na dwie zmiany ?,
e  ktora zmiana pracownikowi bardziej odpowiada I/11 2,

e czy pracownikowi odpowiada grupa zmianowa, w ktorej pracuje: tak/nie/nie wiem
9

* migjsce na wpisanie uwag dot. pracy pracownika w Firmie x (zpsb),
* miegjsce na wpisanie co pracownik zmienitby w organizacji pracy w Firmie X
(zpsb).

Niewatpliwa zaleta ankiety, bylo odebranie wrazenia przez zaloge, ze Firma chce znaé¢
opinie pracownikéw. Jest to takze skladnik calosciowych dziafan organizacyjnych zarzadu
Firmy X (zpsb), dla konsolidacji zatogi, dla uzyskania elastycznosci Firmy i jej sprawnej or-
ganizacji — zwlaszcza w chwilach wykonania wytezonych zadan produkcyjnych.

Oddano az 92% ankiet. Pelne wyniki ankiety sa w posiadaniu autora i moga by¢ udostep-
nione wg uzgodnien — drogg e-mailows. Pozyskane w ankiecie informacje sg cenne dla zarzg-
du, ale nie muszg i nie majg by¢ traktowane jak referendum, czy glosowanie. Wyniki ankiety
zostaly w sposob ogolny omowione na spotkaniu z zaloga. Pracownicy czekali na takie omo-
wienie i dobrze je przyjeli. Natomiast szczegétowo wyniki ankiety zostaly oméwione z klu-
czowymi osobami w Firmie X (zpsb); szefem produkcji, szefem magazynu, Dz. planowania
produkcji, zarzadem. Spora czg¢$¢ pracownikow zauwaza korzysci pracy na dwie zmiany — nie
tylko dla Firmy, ale takze dla siebie.
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W kazdym momencie, przy produkcji dwuzmianowej i mozliwosciach lokalowych istnia-
ta takze mozliwos¢ (przynajmniej dla jednej z grup zmianowych) czasowego wprowadzenia
sposobu realizowania jeszcze wigkszej produkcji — wg jednej z metod ddzp.

Dorazna zmiana organizacji produkcji jednozmianowej na dwuzmianowg w celu realiza-
¢ji znaczaco zwigkszonych zadan produkcyjnych — okazata si¢ skutecznym narz¢dziem. Osig-
gnigto zamierzone pozytywne cele (i niezamierzone), oraz dodatkowe, jak zmniejszenie hata-
su na produkgcji.

Sposdb dokonania takiej zmiany organizacyjnej oraz samo funkcjonowanie w dwuzmia-
nowej produkceji — pozwolito takze na sprawny powrét do poprzedniej formy organizacji pro-
dukcji — tj. do produkcji na jedng zmiang.
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