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1. Wstep

Celem artykutu jest przedstawienie metod sterowania produkcja oraz ich implementa-
cji w sektorze matych i $rednich przedsigbiorstw. Sektor ten charakteryzuje si¢ duza dyna-
mika rozwoju oraz coraz wigkszym udziatem w zatrudnieniu pracownikéw na rynku pol-
skim. Mate i $rednie przedsigbiorstwa, zwlaszcza za$ firmy rodzinne, dosy¢ szybko znala-
zty receptg na problemy wynikajace z poglebiajacego si¢ w ostatnich miesiacach kryzysu —
szukajac recepty na obnizenie kosztow funkcjonowania przedsigbiorstw, coraz czgsciej ko-
rzystaja z mozliwosci poprawy dziatania systemu produkcyjnego.

2. Przedstawienie problemu

Podstawa sprawnie funkcjonujacego przedsigbiorstwa produkcyjnego jest uporzadko-
wany i logicznie dziatajacy system produkcyjny, a co za tym idzie — takze system transporto-
wo-magazynowy. Praktyka pokazuje, ze najlepszym rozwiazaniem jest zastosowanie w fir-
mie zintegrowanego systemu przeptywu materiatdw. Jako Ze analizowane przedsigbiorstwa
naleza do grupy malych i $rednich firm, naktady kapitalowe na wdrozenie systemu nie moga
by¢ wysokie. Stad tez w pierwszej kolejnosci zajglismy si¢ problemem mozliwosci zastoso-
wania w przedsigbiorstwie znanych metod zarzadzania produkcja pod katem kosztow ich
wdrozenia. Analizie poddaliSmy mozliwo$¢ wdrozenia najczesciej stosowanych systemow.

2.1. Kaizen

Kaizen to niskokosztowe, zdroworozsadkowe i tworcze podejscie do zarzadzania. Sys-
tem ten narodzit si¢ przed ponad pigcdziesigcioma laty w japonskich firmach przemystowych.
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Sam termin kaizen oznacza w thumaczeniu dostownie ,,dobra zmiang” i jest rodzajem filo-
zofii zarzadzania Scisle zwiazanej z japonska kultura i mentalnoécia. To nieckonczacy si¢
proces podnoszenia jakosci firmy i produktu. Zgodnie z ta mysla wymodg spetniania okre-
$lonego kryterium staje si¢ tylko punktem wyjscia do podwyzszenia tego kryterium. Gdy
dany proces produkcyjny osiaga wydajno$¢ spelniajaca narzucone zewngtrznie lub we-
wnetrznie normy — fakt ten nie powinien powstrzymywac przed dazeniem do dalszej popra-
wy wydajnosci. Kaizen stanowi sposob myslenia, w ktorym poszukiwanie wszelkiego ro-
dzaju usprawnien i tworczych rozwiazan stanowi ,,rutyng” zarzadzania.

Punktem wyjscia filozofii Kaizen jest przedefiniowanie pojecia straty w firmie. Tra-
dycyjnie w rachunkowosci stratg jest ujemny wynik finansowy przedsigbiorstwa, okreslo-
nej inwestycji lub pozyczki. Podejscie Kaizen rozszerza jednak pojgcie straty na wszystkie
aspekty dzialalnosci przedsigbiorstwa, ktore bezposrednio nie dodaja wartosci do oferowa-
nego produktu lub ushugi. Strata jest wedlug podejscia Kaizen kazda czynno$é, ktora
z punktu widzenia klienta nie dodaje wartosci do produktu lub ustugi. Klient chce otrzy-
maé¢ wlasciwy wyrdb/ustuge we wlasciwym czasie, w odpowiedniej cenie i ilosci. W tym
rozumieniu stratag przedsigbiorstwa jest wytwarzanie produktéw o jakosci przewyzsza-
jacej oczekiwania klienta, wszelkie wadliwe egzemplarze powstale w cyklu produkcyjnym,
wszelkie przestoje zwiazane z przerwa pracownikow, przezbrojeniem urzadzen na linii pro-
dukcyjnej, a nawet nadprodukcja zalegajaca w magazynach, oraz transport (gtéwnie chodzi
o transport potproduktéw, surowcow i gotowych produktow w obregbie zaktadu pracy zwia-
zanych z cyklem produkcyjnym). Kaizen klasyfikuje straty na te, ktore sa konieczne i te,
ktore mozna ograniczy¢. Oczywiste jest, iz pracownik musi mie¢ prawo do przerwy w cza-
sie pracy i ze firma musi mie¢ pewne Zelazne zapasy produktow w magazynie. Kaizen
okresla to jako straty, lecz straty konieczne i godzi si¢ na nie. Cz¢$¢ wymienionych strat
mozna jednak znacznie ograniczy¢ lub wyeliminowaé, wprowadzajac odpowiednie krea-
tywne usprawnienia.

»Nawet najwigkszy glupiec jest w stanie zwigkszy¢ wydajnos¢ pracy, jezeli poswigei
na to odpowiednia ilo$¢ srodkow. Prawdziwa sztuka jest zwigkszenie efektywnos$ci bez do-
datkowych inwestycji w nowe urzadzenia i technologie” [6].

Kwintesencja Kaizen sa mate usprawnienia mogace zminimalizowa¢ straty. Najwigcej
pomystow tego rodzaju powstaje na najnizszych szczeblach organizacji. Z tego wzgledu
wdrozenie kazein w przedsigbiorstwie jest rOwnoznaczne z wprowadzeniem systemu zgla-
szania pomystow ulepszen dla szeregowych pracownikow firmy. (W firmie Toyota rocznie
pracownicy zglaszaja 1,5 mln wnioskow, sposrod ktorych 95% jest wprowadzana w zycie.)
Oczywiscie wymaga to odpowiednich zmian w mentalno$ci kierownictwa, dla ktorego pra-
cownik wykonujacy czynnosci na tasmie stanowi do dnia dzisiejszego czgsto rodzaj robota
mogacego wykonywac jedynie regulaminowy zakres prostych czynno$ci. W monotonne;j
pracy niepopetnianie btedu wymaga bowiem wbrew pozorom bardzo duzej kreatywnosci
i inwencji. Pracownik spgdzajac na danym etapie produkcyjnym tak wielka ilo$¢ czasu,
moze wygenerowac¢ koncepcje, na ktore nie wpadnie nigdy zamknigty w swoim biurze me-
nedzer. Podstawowym atutem pracownika szeregowego jest tu jego bezposredni kontakt
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z sytuacja problemowa. Nie bez znaczenia jest tu rowniez odpowiedni system zachet dla
pracownikow. Niektore firmy oferuja nagrody finansowe dla pracownikow, ktdrych pomy-
sty zostalty wdrozone w zycie. Bywa, iz ich wysoko$¢ jest ustalana jako dany procent szaco-
wanych oszczednosci, jakie uzyska firma w ciagu roku z danego usprawnienia.

Kaizen to przede wszystkim sposob tworczego mys$lenia o zarzadzaniu i przedsigbior-
stwie, a nie — przemijajaca moda. Nie jest to srodek, ktory mozna zastosowac, aby przed-
sigbiorstwo natychmiast wybawi¢ z problemdéw, a raczej — aby zapobiec pojawieniu si¢
wigkszych probleméw, dzigki biezacemu rozwiazywaniu problemow mniejszych. Wigksze
problemy czgsto pojawiajg si¢ w wyniku kumulacji mniejszych. Przedsigbiorstwo, ktore
zdecydowato si¢ na strategi¢ nieustannych, nawet niewielkich usprawnien, lepiej sobie ra-
dzi ze zmieniajacym si¢ otoczeniem i w rezultacie rzadziej potrzebuje duzych zmian.

Oczekiwane efekty ekonomiczne otrzymuje si¢ po 3—5 latach od wprowadzenia
w przedsigbiorstwie podejs$cia kaizen.

2.2. Kanban

Kanban jest to opracowana w Japonii w latach 50. ubieglego stulecia metoda zarzadza-
nia produkcja. Slowo kanban pochodzi z jgzyka japonskiego i oznacza kartkg papieru.
W wolnym tlumaczeniu znaczy ,,widoczny opis” [2]. Metoda ta w prosty sposob pozwala
na wizualizacj¢ przeptywu materiatdow w przedsigbiorstwie. Kanban ma za zadanie stero-
wanie zapasami. System ten pozwala na prawie calkowita eliminacje magazynow. Magazy-
nowanie przedprodukcyjne, poprodukcyjne jak i migdzyoperacyjne jest znikome, gdyz
wszelkie materialty od dostawcow sa dostarczane ,,doktadnie na czas” i to samo dzieje sig,
jesli chodzi o wysytke wyrobu gotowego.

Cele systemu Kanban mozna przedstawi¢ za pomoca hasta ,,7 x zadnych”:

— zadnych brakow,

— zadnych opdznien,

— zadnych zapasow,

— zadnych kolejek — gdziekolwiek i po cokolwiek,

— zadnych bezczynnosci,

— zadnych zbgdnych operacji technologicznych i kontrolnych,
— zadnych przemieszczen.

Podstawowym elementem systemu sa karty Kanban. Karta Kanban petni rolg zlecenia
produkcyjnego i dokumentu opisujacego zawarto$¢ pojemnikow. Jej glownym zadaniem
jest przekazywanie informacji o potrzebie przeptywu materiatu podczas produkcji.W syste-
mie Kanban zlecenie produkcyjne trafia na sam koniec linii produkcyjnej (rys. 1 punkt O2).
Tam wlasnie zostaje podjete zadanie produkcyjne. Pracownik na koncu linii potrzebuje pot-
produktu wytwarzanego na poprzednim stanowisku. Potprodukty pobierane sa w pojemni-
ku ze stanowiska poprzedzajacego lub z bufora — magazyny potproduktu (rys. 1 punkt MP).
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W momencie ich pobrania karta Kanban powinna by¢ oczepiana i przekazana na stanowi-
sko z ktorego pobrano polprodukt (rys. 1 — punkt MP). Jest to sygnalem do rozpoczgcia
produkcji potproduktu. Pracownik na stanowisku O1 zawiesza kart¢ Kanban na pusty po-
jemnik i rozpoczyna produkcje. Czgsto karty Kanban sa odczepiane i przekazywane na sta-
nowisko poprzedzajace dopiero po wyczerpaniu si¢ potproduktu w pojemniku. Przeptyw
zlecenia jest w tym wypadku nieco opdzniony, ale postgpowanie takie jest konieczne ze
wzgledu na identyfikacje potproduktu.

Legenda:
Cyriulacia kart Kanban D dastiim

MM - magazyn
materiatiw

01, OZ - operacje
MP - magazyn
pétprodukicw

MG - magazyn
wyrobdw gotowych
W - wysytka

Przoplyw produkly

Rys. 1. Przeptyw produktu i kart systemu Kanban [7]

Karta Kanban krazy migdzy magazynem wyrobow gotowych, stanowiskami roboczy-
mi i buforami, stanowiac zlecenie produkcyjne i oznakowanie pojemnikow. Pozwala to na
rezygnacj¢ w duzym stopniu z centralnego generowania zlecen na kazde ze stanowisk pro-
dukcyjnych. Ptynno§¢ produkcjii przeptywu materialow zapewniony jest przez system
Kanban. Produkcja na kazdym etapie jest uruchamiana, gdy zachodzi taka potrzeba. Kan-
ban mozna uzna¢ za system samosterujacy.

Systemy Kanban we wspotczesnych przedsigbiorstwach, to systemy zinformatyzowa-
ne. Daje to systemowi dodatkowe mozliwosci zwiazane w duzej mierze z kwestiami jako-
sciowymi. Mozliwa jest pelna identyfikacja i identyfikowalno$¢ produktu, gromadzenia
danych (np. zapisow jakosciowych) na ogromna skalg, dokladne odtworzenie przebiegu
procesu produkcji na kazdym stanowisku, utrzymanie petnej zgodnosci z FIFO (First In
First Out — np. material, ktory jako pierwszy przybyt do magazynu, jako pierwszy go
opuszcza), etc. Wszelkie materialty w zarejestrowane sa w w systemie informatycznym,
a karty Kanban oprécz tradycyjnych informacji zawieraja np. kod kreskowy, po ktorego
sczytaniu uzyskujemy wszelkie wiadomosci o danej partii pétproduktu/produktu. Integra-
cja systemu Kanban z systemem informatycznym znacznie przyspiesza przeptyw infor-
macji. System Kanban doskonale uzupehia informatyczne systemem zarzadzania produk-
cja typu MRP II pozwalajac na skuteczne sterowanie produkcja z uwzglednieniem wielu
aspektow. Kanban stanowi integralng czg¢$¢ dzialania w przedsigbiorstwach dziatajacych
zgodnie z koncepcja Lean Manufacturing lub Just In Time (JIT).
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2.3. Just In Time (JIT)

Just In Time (JIT) [3, 4] to metoda produkcyjna, pozwalajaca na zsynchronizowanie
zaopatrzenia z produkcja. Just In Time mozemy przetlumaczy¢ na jgzyk polski jako ,,do-
ktadnie na czas”. Oznacza to dostarczenia ,,doktadnie na czas” i bezposrednio na linie pro-
dukcyjna surowcow i potfabrykatow, co pozwala na unikniecie ich magazynowania. Me-
toda ta wywodzi si¢ z wprowadzonej w latach 50. ubieglego stulecia w Japonii metody
Kanban, ktéra ma obecnie szerokie zastosowanie w systemach Just In Time. Glownym za-
lozeniem JIT jest minimalizacja zapaséw. Wszelkie surowce, polwyroby sa dostarczane
dopiero w momencie, kiedy jest na nie zapotrzebowanie. Sygnatem do uruchomienia pro-
dukcji jest pojawienie si¢ popytu na dany produkt. Pozwala to na uniknigcie dtugotrwatego
magazynowania surowcow, potproduktow oraz wyrobu gotowego. To z kolei wiaze sig
z obnizeniem kosztow dzialalnosci przedsigbiorstwa, ktore nie musi utrzymywa¢ duzych
powierzchni magazynowych. Dostawcy systemu JIT znajdowac si¢ powinni w matych od-
leglosciach od zaktadu odbiorcy, co pozwala na szybka dostawe potrzebnych aktualnie su-
rowcow 1 potproduktow w matych partiach, ktore zaspokajaja biezace potrzeby. Dostawy
przygotowane powinny by¢ tak, by w chwili dostarczenia byly gotowe do uzycia i by moz-
na bylo roztadowac je bezposrednio na lini¢ produkcyjna. Aby spelni¢ wymagania odno-
$nie dostaw, dostawcy powinni by¢ wlaczeni w proces projektowania procesu i produktu.

W przedsigbiorstwach pracujacych wedlug Just In Time poprawia si¢ organizacja
i wydajno$¢ pracy. Osiaga si¢ to dzigki pogrupowaniu stanowisk wedtug podobnych proce-
SOW oraz znacznemu ograniczeniu transportu migdzystanowiskowego. Pracownicy produk-
cyjni przeszkoleni sa do pracy na wielu stanowiskach. Ta uniwersalno$¢ pozwala na zastg-
powanie si¢ pracownikow, gdy zachodzi taka potrzeba. Dzigki tym usprawnieniom proces
produkcyjny staje si¢ plynny i elastyczny, a fabryki sa mniejsze i wydajniejsze. Utrzymanie
systemu JIT wymaga przekazania wigkszych kompetencji pracownikom na linii produkcyj-
nej. To oni maja najwigkszy kontakt z surowcami oraz potproduktami i to wlasnie im najta-
twiej odkry¢ bledy jakosciowe. Ze wzgledu na to, iz na lini¢ produkcyjna trafia $cisle wyli-
czona ilo$¢ materiatu, istotne jest, aby wszelkie niezgodnosci byty szybko eliminowane. Pro-
dukcja w systemie JIT nastawiona jest na osiagnigcie poziomu ,,zero defektow”. W zwiazku
z tym kazdy robotnik ma prawo zatrzymac lini¢ produkcyjna w celu wyeliminowania za-
uwazonych probleméw. Wspotczesne systemy JIT sa wysoko zinformatyzowane. Wchodza
w sktad informatycznych systeméw zarzadzania produkcja MRP II. Metoda Just In Time
jest $cisle zwiazana z systemami Kanban, filozofia Kaizen, metodami Poka-Yoke (elimina-
cja defektow z powodu pomytek) i SMED (redukcja czasu przezbrojen).

2.4. Metoda 5S

System 5S (metoda 5SS, praktyki 5S, 5xS) to efekt wielu lat praktyk i doswiadczen
wiodacych japonskich firm. Nazwa 5S pochodzi od pierwszych liter japonskich wyrazow
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu 1 Shitsuke (odpowiedniki angielskie to: Sort, Systematize,
Sweep, Sanitize, Selfdiscipline — istnieja rowniez inne wersje przekladu).
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Celem 58 jest zaprowadzenie i utrzymanie porzadku i dyscypliny w miejscu (na stano-
wisku) pracy. Praktyki 5S sa jednym z fundamentow tworzenia Srodowiska pracy sprzyjaja-
cego dziataniom projako$ciowym, harmonijnej pracy i ciagtemu doskonaleniu stosunkow
ludzkich, co przektada sig na efektywno$¢ organizacji.

Jest pig¢ filaréw, na ktorych opiera si¢ praktyka 5S.

1) Seiri — Selekcja — polega na oddzieleniu wszelkich narzgdzi, instrukcji, materiatow
zbednych na stanowisku pracy od tych niezbgdnych oraz na usunigciu (przeniesieniu,
wyrzuceniu) tych zbgdnych.

2) Seiton — Systematyka — polega na oznakowaniu czg$ci i narzedzi oraz wyznaczenie dla
nich miejsca, w ktérym maja by¢ dostepne. Kazdej czesci, narzedziu, instrukcji okre-
$lone zostaje miejsce, w ktorym ma si¢ znajdowac¢. Przedmioty wykorzystywane naj-
czesciej powinny znajdowac si¢ w zasiggu reki pracownika, powinny by¢ fatwiej do-
stgpne.

3) Seiso — Sprzatanie — oznacza sprzatanie, uktadanie, usuwanie brudu, odpadéw produk-
cyjnych, czyszczenie, takze odnowienie miejsca pracy i jego otoczenia.

4) Seiketsu — Schludnos¢ (takze Standaryzacja) — to ciagle utrzymanie porzadku, czysto-
$ci 1 schludnosci na stanowisku pracy i w jego otoczeniu. W praktyce jest to codzienne
wykonywanie Seiri, Seito oraz Seiso.

5) Shitsuke — Samodyscyplina — wyrobienie w sobie nawyku przestrzegania powyz-
szych zasad. Stosowanie si¢ do nich i dbanie o to, by stosowali si¢ do nich wspotpra-
cownicy.

Trzy pierwsze ,,S” okreslaja nam, w jaki sposob zaprowadzi¢ porzadek na stanowisku.
Okreélaja system, jakim bedziemy si¢ postugiwaé. Dwa ostatni ,,S” podpowiadaja jak ten
system utrzymac i doskonalig.

Wdrozenie praktyk 5S w organizacji nie wymaga duzych naktadow. Jest to system
prosty, tatwo zrozumiaty, a co za tym idzie do$¢ tatwo akceptowany przez pracownikow.
Wprowadzony porzadek w krotkim czasie potrafi da¢ wymierne korzysci. Praca na stano-
wiskach staje si¢ mniej meczaca dla pracownika i bardziej efektywna.

2.5. Six Sigma

Six Sigma (Sze$¢ Sigma) [5] jest to jedna z najnowszych koncepcji zarzadzania jako-
scia. Wywodzi si¢ z USA, gdzie pod koniec lat 80. ubieglego stulecia wprowadzono ja
w zakladach Motorola.

»igma” to wyrazenie zaczerpnigte ze statystyki. Oznacza ono odchylenie standar-
dowe dowolnej zmiennej losowej wokot wartosci $redniej. Six Sigma oznacza wigc sze-
sciokrotna odleglos¢ odchylenia standardowego. Odchylenie standardowe jest dla nas in-
formacja o ilosci jednostek niezgodnych w warunkach, gdy proces jest wycentrowany,
a dana cecha to cech o rozktadzie normalnym. Najprosciej mozna stwierdzié, ze im wigk-
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sza jest ,,sigma”, tym lepiej (mniejsza jest ilo$¢ btedow). Bledy te podawane sa za pomo-
ca liczby DPMO (defects per milion opportunities — defekty na milion mozliwosci). Dla
przyktadu:

36 — oznacza 66810 DPMO (poziom osiagany przez zaktady w latach 20. XX w.)
46 — oznacza 6210 DPMO
606 — oznacza 3,4 DPMO (cel programu Six Sigma).

Six Sigma jest nierozerwalnie zwigzana z zasadami TQM. Dzigki swojemu dynamicz-
nemu charakterowi stata si¢ jednak instrumentem skuteczniejszym w dazeniu do doskona-
losci. Six Sigma wyksztalcita lub usystematyzowala wiele narzgdzi statystycznych i bizne-
sowych, ktore pozwalaja na skuteczne jej wykorzystanie przy redukcji kosztow, defektow
i czasow cyklow produkcyjnych, zwigkszaniu udziatu w rynku, utrzymaniu klientéw, roz-
woju produktu. Program 6Sigma stosuje si¢ na kazdym etapie procesu produkcyjnego i ad-
ministracyjnego.

Six Sigma opiera si¢ na szesSciu podstawowych zasadach:

1) Koncentracja na kliencie.

2) Oparcie na faktach i danych.

3) Procesowe podejscie do zarzadzania i usprawnien (w catym obszarze organizacji).

4) Zarzadzanie proaktywne — dynamiczny styl zarzadzania, w ktorym kadra stawia sobie
ambitne cele, ocenia ich postgpy i kieruje si¢ jasnymi priorytetami. Styl ten opiera sig
na inicjatywie, kreatywnosci, i efektywnosci.

5) Wspotpraca pozbawiona barier — stworzenie warunkow, w ktorych pracownicy dobrze
rozumieja swoja role w przedsigbiorstwie, rolg wspotpracownikow oraz wszelkie
funkcjonalne powigzania.

6) Ukierunkowanie na perfekcje i tolerancja dla btedéow — dziatania ukierunkowane na
perfekcje i osiagnigcie poziomu sze$¢ sigma wigze si¢ ze zmiang stylu zarzadzania,
metod produkcji, technologii. Wprowadzanie zmian i udoskonalen jest czgsto hamo-
wane przez strach przed popelnieniem btgdéw. Organizacja musi osiagna¢ rownowage
w taczeni dazenia do doskonato$ci i tolerowania bledow.

Cele jakie stawia si¢ przed Six Sigma to:

— Eliminacja zmienno$ci — zmienno$¢ traktowana jest podstawowy powod problemow
jakosciowych, matej wydajnosci i wysokich kosztow. Nalezy ja eliminowa¢ w kazdym
procesie zachodzacym w organizacji.

— Satysfakcja klienta.

— Skrocenie czasy cyklu produkcyjnego.

— Redukcja kosztow zwiazanych z poprawa bledéw, naprawami, ztomowaniem.

— Poprawa pozycji rynkowej organizacji.
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Realizacja tych celow odbywa si¢ w sposob ciagly w oparciu o pracg zespotowa nad
projektami. Projekt to podstawowy element procesu osiagania celu, ktory sktada sig z:

1) definiowania — selekcja projektow;

2) pomiaru — okreslenie obszarow przeznaczonych do doskonalenia, zebranie danych od-
nosnie obszaru;

3) analizy — ocena zebranych danych z uzyciem narzgdzi statystycznych, opis i charakte-
rystyka zdolno$ci procesu, znalezienie zmiennych krytycznych powodujacych defek-
ty;

4) doskonalenia — ingerencja w proces w celu obnizenia ilosci defektow, redukcja odchy-
len, zmiana zakreséw tolerancji;

5) kontroli — monitorowanie i nadzorowanie osiagni¢tych wynikow w celu utrzymania
poziomu jakos$ci i niedopuszczenia do ponownego wystapienia problemu.

Six Sigma jest bardzo rozpowszechniona w Stanach Zjednoczonych. Stosuja ja m.in.
Motorola, General Electric, Microsoft. W Europie metoda ta réwniez znajduje uznanie.
Stosuja ja np. ABB, czy Philips.

2.6. OPT (Optimalized Production Technology)

Najkorzystniej pod wzgledem kosztéw wdrozenia wypada OPT. Gléwnym celem sys-
temu jest maksymalizacja wyniku produkcyjnego w okreslonych warunkach produkcji,
a eliminacja waskich gardet nastgpuje zgodnie z planem dziatania [1]. Dodatkowym atutem
tego systemu zarzadzania produkcja jest mozliwo§¢ powiazania go z systemem Just In
Time, co przynies¢ moze dodatkowe efekty w postaci zmniejszenia koniecznej do dziatania
systemu produkcyjnego powierzchni magazynowej. Zasady filozofii zarzadzania OPT
moga by¢ stosowane w przedsigbiorstwie bez koniecznosci wdrazania specjalistycznych
informatycznych pakietéw programowych[4]. Mozna zatem obnizy¢ koszty jego wdroze-
nia. Przedsigbiorstwa stosujace w praktyce Optimalized Production Technology wymienia-
ja nastgpujace zalety systemu:

— polepszenie przebiegu cyklu produkcyjnego;

— ulepszenie techniki harmonogramowania produkcji, poprzez zmniejszenie ilosci da-
nych potrzebnych do zbudowania harmonogramu oraz mozliwo$¢ wprowadzania
zmian w harmonogramie w krotkim czasie, co pozwala na zwigkszenie elastycznosci
produkcji;

— ulepszenie przeplywu materiatow poprzez sekwencyjne dostawy;

— wzrost wydajno$ci produkcji;

— obnizka poziomu zapaséw produkcyjnych, a co za tym idzie mozliwo$¢ wykorzystania
dodatkowych powierzchni, ktore wczesniej stanowily magazyny.
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3. Podsumowanie

Zaimplementowanie w przedsigbiorstwie metod Just In Time i Optimalized Production
Technology jest charakterystyczne dla koncepcji zintegrowanego zarzadzania logistyczne-
go. Metody te sa nastawione na sprawng realizacj¢ przeptywow materialowych. Wiasciwe
obciazenie waskich gardel powoduje efektywniejsze wykorzystanie systemow produkcji.
Wspolne dziatanie systemow OPT i JIT powoduje wzrost elastycznos$ei 1 efektywnoscei sys-
temu produkcyjnego i powiazanego z nim systemu transportowo-magazynowego.
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