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Improving production process efficiency using value stream map

— case study

Analiza efektywnosci procesu produkeji jest problemem ak-
tualnym zaréwno z punktu widzenia rozwazan naukowych,
jak réwniez praktyki gospodarczej. Doskonalenie efektyw-
nosci wymaga jednak zastosowania odpowiednich narzedzi
oceny. Zasadnicza trudnoéé stanowi przede wszystkim wia-
§ciwy dobdr narzedzi wykorzystywanych w danym procesie
produkeyjnym, przy zalozeniach obranej strategii przedsie-
biorstwa. W niniejszym artykule autorzy zdecydowali sie na
przedstawienie, w formie studium przypadku, wykorzysta-
nia mapy strumienia wartosci jako narzedzia stuzacego do
oceny i analizy efektywnoéci procesu produkeji.

Stowa kluczowe:
efektywnosé produkcji, mapa strumienia wartosci, VSM.

Analysis of the production process efficiency is the actual
problem both from the point of view of scientific
considerations, as well as economic practice. Improving
efficiency, however, requires the use of appropriate
assessment tools. The principal difficulty is the proper
selection of tools used in the production process, the
assumptions chosen business strategy. In this article,
authors have chosen to present in the form of a case study,
the use of value stream map as a tool for the evaluation
and analysis of the production process efficiency.

Key words:
production efficiency, value stream map, VSM.

Wprowadzenie

Problematyka efektywnosci produkcji, pomimo
wiclokrotnego podejmowania rozwazan literaturo-
wych, nie zostata do tej pory kompleksowo przedsta-
wiona i opracowana. Od wielu lat problematyka
efektywnoSci procesdéw zachodzacych w przedsic-
biorstwie jest poruszana w literaturze przedmiotu
w niewielkim stopniu lub fragmentarycznie. Badania
literaturowe przeprowadzone przez autorOw pozwa-
laja stwierdzi¢, ze aktualny stan dotyczacy niskiego
zainteresowania problematyka efektywnoSci nie jest
wynikiem braku jej kompleksowego opracowania
w literaturze przedmiotu, lecz skoncentrowaniem si¢
kadry kierowniczej na aspektach operacyjnych zarza-
dzania produkcja i braku jednoznacznie przypisancj
odpowiedzialno$ci za efektywno$¢ zarzadzania.

W dzisiejszych czasach przedsi¢gbiorstwa funkcjonu-
jace w dynamicznie zmieniajacym si¢ otoczeniu po-
dejmuja decyzje majace bardzo czesto negatywny
wplyw na efektywno$¢ poszczegdlnych procesow.
Jest to spowodowane niejasnymi procedurami oceny
efektywnosci. Zdaniem autoréw problematyka oceny
efektywnosci procesu produkcji stanowi wazny ele-
ment skutecznego zarzadzania przedsicbiorstwem,
ktory wymaga szerszej analizy. Zar6wno analiza lite-
ratury przedmiotu, jak réwnicz badania praktyki go-
spodarczej potwierdzaja problem z przeprowadze-
niem kompleksowej analizy efektywnoSci. Problema-
tyka efektywnoSci procesu produkcji nie opiera si¢
wylacznie na aspektach ekonomicznych oraz mierni-
kach ich wyznaczania i oceniania. Dopiero komplek-
sowa analiza efektywnoSci procesu produkcji,
uwzgledniajaca aspekty efektywnoSci operacyjnej

Gospodarka Materiatowa i Logistyka nr 9/2014 17



i ckonomicznej, daje szans¢ na skuteczna poprawe
efektywnoSci przedsi¢cbiorstwa lub taficucha dostaw
(analiz wzajemnych relacji pomigdzy efektywnoscia
ekonomiczng i operacyjna zob. Kolinski, 2014).

W przypadku analizy efektywnosci w ujeciu ekono-
micznym mozliwe jest zastosowanie klasycznej zalez-
nosci stosunku efektdw do naktadéw. Niemniej jednak
analiza cfcktywnoSci operacyjnej przysparza wiclu
problemow zaréwno w teorii, jak i praktyce gospodar-
czej. W literaturze przedmiotu trudno znalez¢ uniwer-
salne instrumentarium, umozliwiajace wicloaspekto-
wa analiz¢ efektywnoSci operacyjnej procesu produk-
cji. Badania literaturowe dotyczace wykorzystania me-
tod i narzedzi oceny efektywnoSci procesu produkgji
W ujeciu operacyjnym potwicrdzaja trudnosci w jedno-
znacznym okresleniu zakresu ich zastosowania. W ta-
beli 1 przedstawiono wybrane narz¢dzia i metody oce-
ny operacyjnej efektywnosci procesu produkcji.

Tabela 1

nowisk roboczych. Utrzymywanie nadmiaru wydajnoSci
jest cecha charakterystyczna dla strategii konkurencji
czasowej, natomiast wykorzystanic wydajnoSci bliskie
maksymalnej jej wartoSci jest cecha charakterystyczna
dla koncentracji strategii na minimalizacji kosztow pro-
dukgcji. Przydziat zadafi produkcyjnych poszczegblnym
stanowiskom roboczym rdwniez zalezy od wyboru strate-
gii, ktora ma kluczowy wplyw na kryteria przydziatu.
Uwzgledniajac zatem konieczno$¢ okreslenia i wyboru
strategii produkgji (Trojanowska i Kolinski, 2011), ktora
ma bezposredni wptyw na efektywnos¢ procesu produk-
¢ji, nalezy zwroci¢ uwage na celowos¢ wykorzystania po-
szczegOlnych narzedzi w ujeciu obrane;j strategii.

W niniejszym artykule autorzy zwrdcili szczegblna
uwage na analize efektywnoSci operacyjnej w proce-
sie produkcji z wykorzystaniem mapy strumienia
wartoSci jako narzegdzia realizujagcego podstawowe
zalozenia strategii optymalizacji kosztowe;j.

Zestawienie wybranych metod, technik i miernikéw oceny efektywnosci procesu produkcii

Efektywnosé

Metody, techniki i mierniki oceny efektywnosci procesu produkcji

Procesowa Wskazniki ProduktywnosSci

Rachunek Kosztéw Dziatan

Techniczna

Operacyjna

5 Why
8D

Analiza WydajnoSci i Stopnia Wykorzystania Stanowisk

Efektywno$¢ przestrzenna organizacji produkcji
Ekonomiczna Ocena Struktury Produkcyjne;j
Mapa Strumienia Wartosci (VSM)

Dynamiczny Plan Kontroli (DCP)

Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)
Kontrola systeméw pomiarowych (MSA)

Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie: Kolifiski, 2011.

Niniejsze zestawienie przedstawia dodatkowo roz-
réznienic dwoch aspektow operacyjnej efektywnosSci
procesu produkgiji (Cwiqkala-Malys i Nowak, 2009;
Skrzypek, 2000):

B cfektywnos$¢ techniczna — wystepujaca w sytu-
acji, gdy nie mozna zwigkszy¢ poziomu jednego

z wynikdw lub zredukowad jednego z naktadéw

bez jednoczesnego zmniejszenia poziomu innego

wyniku lub zwickszenia poziomu innego naktadu;
B cfektywno$¢ procesowa — dotyczaca oceny wy-
dajnoSci pracy, obnizki kosztdéw, zmnicjszenia
strat oraz skracania diugoSci cykli produkcyjnych.

Waznym czynnikiem determinujacym wybranie kon-
kretnego narze¢dzia oceny efektywnoSci procesu produk-
cji jest wybor strategii przedsigbiorstwa. Wybor odpo-
wiedniej strategii realizacji procesu produkceji wplywa nie
tylko na dostepnos¢ zasobdw produkeyjnych (w przypad-
ku materiatéw na ich stan zapasow czy elastyczno$é do-
staw; w przypadku maszyn i urzadzefi na wielko$¢ parku
maszynowego), ale takze na stopien wykorzystania sta-

Mapa strumienia wartosci

Pierwsza publikacjg przedstawiajaca zastosowanic
mapowania strumienia warto§ci w warunkach prze-
mystowych jest ksiazka pt.: ,Learning to See” napisa-
na przez Mike'a Rothera oraz Johna Shooka opubli-
kowana w 1998 roku. Analiza raportow oraz artyku-
tow naukowych zawierajacych wyniki, jakic daje za-
stosowanic mapy strumienia wartoSci, pozwala
stwierdzi¢, ze jest to skuteczne narzedzie zardwno do
oceny aktualnego stanu procesow produkcyjnych, jak
rowniez do ponownego zaprojektowania procesow
celem ich doskonalenia w my$l koncepcji lean manu-
facturing i strategii optymalizacji kosztowej (Locher,
2008). Gtownym zatoZzeniem tych dziatafi jest
wszechstronna poprawa ckonomiki dziatalnoSci pro-
dukcyjnej poprzez climinacje wszystkich form strat
zwigzanych z utrata ciaglosci produkcji (Dziekofiski
i Czepiel, 2014). Z doswiadczeni praktyki gospodar-
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czej, popartych analiza bilanséw i rachunkoéw wyni-
kow przedsigbiorstw, ktore wdrozyly koncepceije lean,
wynika, ze wlaSciwe przeprowadzenic wdrozenia ma
znaczacy wplyw na efekty finansowe przedsigbior-
stwa wynikajace ze zmian w procesach i sposobach
ich monitorowania (Czerska, 2009).

Mapa strumienia warto$ci (ang. value stream map
— VSM) jest narzedziem wywodzacym si¢ z koncep-
¢ji szezuplego wytwarzania, przedstawiajacym w po-
staci graficznej rzeczywisty przeplyw materiatow i in-
formacji. Strumieh wartosci obejmuje wszystkie, za-
rowno dodajace wartosé, jak i niedodajace wartoSci,
dziatania podejmowane w ramach realizacji danej ro-
dziny wyrobow. Mapa strumienia wartoSci przedsta-
wia wszystkie dziatania, poczawszy od ztozenia zamo-
wienia przez klienta oraz dostarczenia surowcow do
produkgji, poprzez proces produkcyjny, az do mo-
mentu wystania wyrobu gotowego do klienta. Wazne,
by mapa odzwierciedlata rzeczywisty stan procesow
w przedsi¢biorstwie, a wigc byta tworzona na podsta-
wic obserwacji i pomiaréw zrobionych bezpoSrednio
na linii produkcyjnej, a nic na podstawic dostepnej
w firmie dokumentacji (Trojanowska, Kolifiska i Ko-
linski, 2011). Mapa strumienia wartoSci, ukazujac po-
wiazania mi¢dzy przeptywem materiatéw a przeply-
wem informacji, pozwala nie tylko zobrazowal prze-
plyw materiatéw i informacji, ale rdwniez zidentyfi-
kowad miejsce wystgpowania marnotrawstwa w pro-
cesie oraz jego zrddto.

W obszarze przeplywu informacji VSM obrazuje
przede wszystkim:

B sposdb komunikowania si¢ z klientem,

B forme¢ przeplywu informacji wewnatrz przedsic-
biorstwa,

B zasady komunikacji z dostawcami.

W obszarze przeplywu materiatow VSM przedstawia:
B zapotrzebowanie klientow,

B forme dostawy surowcow i materiatdw do produkcji,
B sposOb przeplywu materialéw przez proces pro-
dukgcji.

Mapowanie strumienia wartoSci wykonuje si¢
w celu skrocenia czasu przetwarzania materiatu
w wyrdb gotowy, tzw. lead time. Czas ten liczy si¢ od
momentu, gdy nastepuje przyjecie surowcow do
przedsi¢cbiorstwa, do momentu wysytki wyrobu goto-
wego. Analogicznie lead time operacji okre§la czas
przejscia pétwyrobu przez operacje.

Na lead time skiada si¢ (Czerska, 2009):

B czas oczekiwania zapasOw materialow na prze-
tworzenie,

B czas oczekiwania produkcji w toku na przetworzenie,

B czas oczekiwania wyrobdw gotowych na wysylke,

B suma czasow niezbednych do przetworzenia jed-
nej sztuki wyrobu.

Lead time jest bezposrednio zwiazany z cyklem go-
towkowym, co oznacza, ze diugos$¢ lead time ma
wplyw na plynnos$¢ finansowa przedsigbiorstwa. Do-
skonalenie przeptywu produkeji z wykorzystaniem

mapy strumienia warto$ci moze zatem w znaczacy
sposob przyczynic si¢ do wzrostu efektywnosci proce-
sow produkcji. Efektywno$¢ operacyjna mozna row-
niez poprawia lokalnie, gdyz koncepcja lean dysponu-
je narzedziami poprawy cfektywnoSci stanowiska,
takimi jak np.:

B standaryzacja pracy, ktora skraca czas cyklu i sta-
bilizuje rytm pracy pracownika (szerzej na temat
wplywu standaryzaciji pracy na efektywnoS¢ pro-
cesu produkgji: Kolinska i Cyplik, 2010);

B kompleksowe zarzadzanie maszynami (ang. Total
Productive Maintenance — TPM), ktore minimali-
zuje liczbe nieplanowanych postojow, zwickszajac
dostepny czas pracy maszyn i urzadzeni technolo-
gicznych;

B szybkie przezbrajanie (ang. Single Minute of Die
— SMED), ktore skraca czas postoju maszyny
spowodowany przezbrajaniem i tym samym
zwicksza jej dostepnoSc.

Tworzenie wizji stanu przyszlego rozpoczyna si¢
od analizy biezacej sytuacji w systemic produkcyj-
nym. Krytycznym elementem doskonalenia operacyj-
nej efektywnosci procesow produkeyjnych z wykorzy-
staniem narzedzia VSM jest jasne sprecyzowanie
wartosci, jakiej dostarcza wyrdb z punktu widzenia
klienta koncowego (Rother i Shook, 2009).

Zastosowanic mapy strumicnia warto$ci przyczy-
nia si¢ m.in. do redukcji standw zapasdéw magazyno-
wych, skrdcenia czasu realizacji zleceh i wzrostu pro-
duktywnosci. Warto rdéwniez zwroci€ uwage na faki,
7e prace zwiazane z opracowanicm mapy strumienia
wartoSci najlepiej i najskuteczniej ucza pracownikow
dostrzegal problemy, a to jest podstawowym warun-
kiem skutecznego wdrazania koncepcji lean manu-
facturing (Pajak, 2013).

Studium przypadku

Przedsicbiorstwo produkcyjne, w ktdrym przepro-
wadzone zostalo mapowanie strumienia wartoSci,
jest czeScia migdzynarodowego koncernu branzy
spozywczej z kapitatlem amerykafiskim. Oferta
przedsicbiorstwa na rynku polskim opiera si¢ na
trzech kategoriach produktow. Mapowaniu strumie-
nia wartoSci poddano proces produkcji wyrobu spo-
zywezego pakowanego w stoiki sktadajacy si¢ z dzie-
sieciu kolejno realizowanych etapéw przedstawio-
nych na rysunku 1.

Przygotowanie surowca odbywa si¢ na oddziclnej
linii produkcyjnej w okresie zbiordw. Nastepnie su-
rowiec pakowany jest aseptycznie w beczki i oczeku-
je na rozpoczecie produkeji. W momencie rozpocze-
cia produkgji surowiec za pomoca uktadu pompowe-
go dozowany jest do zbiornika miksujacego. W po-
czatkowym etapie procesu produkcji surowiec jest
podgrzewany i wzbogacany o aromatyczne sktadniki.
Gdy mieszanka jest podgrzana do odpowiedniej
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Rysunek 1
Schemat analizowanego procesu produkcyjnego
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.

Gdy mieszanka jest podgrzana do odpowiedniej
temperatury, zostaje przelana do zbiornika buforo-
wego, a nastepnie za pomoca dozownicy karuzelo-
wej dozowana do stoikdw odpowiedniej wiclkosci.
Napetnione stoiki transportowane sa do zamykarki,
ktora naktada i dokreca wieczko. Zamknigte stoiki
przenoszone s3 do tunelu pasteryzujacego, w ktorym
produkt jest podgrzewany do zadanej temperatury
i studzony w kontrolowanych warunkach. Po wyjsciu
z tunelu pasteryzujacego ze stoikow usuwa si¢ reszt-
ki wody przy wykorzystaniu uktadu nozy napowictrz-
nych, a nast¢pnie na etykieciarkach karuzelowych za
pomocy cienkiej warstwy kleju naktada si¢ papiero-
wa etykiete obwolutowg z informacja na temat pro-
duktu.

W kolejnym etapie produkcji z wykorzystaniem de-
tektora sprawdzana jest poprawno$¢ zamknigcia stoika,
a nast¢pnie drukarka nanosi na etykiete kod zawicraja-
cy informacje o dacie produkcji i miejscu wytworzenia.
Na ctapiec formowania nast¢puje pakowanic stoikow
w opakowania zbiorcze, ktorymi w zaleznoSci od wyma-
gafi klientdow sa zgrzewki foliowe lub kartony. Gotowe
opakowania zbiorcze transportowane sa do obszaru pa-
letyzacji. Opakowania zbiorcze uktadane sq warstwami

Rysunek 2
Obszar mapy strumienia wartosci dotyczqey klienta
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na paletach i zabezpieczane folia. Palety z wyrobem go-
towym transportowane sa do magazynu, skad dystrybu-
owane s3 do klientéw w Polsce i na Swiecie.

Praca na linii produkcyjnej odbywa si¢ w trybic
trzyzmianowym, siedem dni w tygodniu, przez 52 ty-
godnie w roku. Dwie zmiany sa zmianami produk-
cyjnymi, a na kazdej zmianic pracuje dziewi¢tnastu
operatorOw. Trzecia zmiana, nocna, zarezerwowana
jest na przezbrojenie i obstugiwana przez trzech
operatorow i dwoch mechanikdw. Wydajno$¢ linii
produkcyjnej to okoto 252 tony produktu tygodnio-
wo. Z uwagi na fakt, iz wielko§¢ zamowien klientow
przewyzsza wydajnos¢ linii, przedsi¢biorstwo nawia-
zato wspdlprace z kooperantem, ktory wykorzystu-
jac procedury przedsi¢biorstwa produkuje brakuja-
ca ilo§¢ wyrobdw gotowych. Operatorzy przepraco-
wuja facznie miesigcznie 2296 roboczogodzin, a me-
chanicy 112 roboczogodzin. Prace weekendowe sta-
nowia dla operatordow 656 roboczogodzin nadgo-
dzin, natomiast dla pracownikow utrzymania ruchu
32 roboczogodziny. Nadgodziny te przektadaja si¢
na koszty wynoszace 1 431 040 zt w skali roku, co
stanowi 44% kwoty przeznaczanej rocznie na wyna-
grodzenia.
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.
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Rysunek 3

Fragment mapy strumienia wartosci zawierajqcy wymagania klienta

1 X miesige — prognoza

1 x tydzien — zamdwienie
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsiebiorstwa.

Rysunek 4

1 x dziennie

Obszar mapy strumienia wartoéci dotyczqey przeptywu materiatowego w produkcii
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa.

Pierwszym etapem tworzenia mapy strumienia warto-
Sci jest analiza wymagan stawianych przez klientdw w za-
kresie zapotrzebowania, jego zmiennoSci oraz sposobu
komunikowania si¢. Zebrane dane i informacje pomaga-
ja w zdefiniowaniu wymagafi dla strumienia w zakresie
czasu realizacji zlecenia oraz rytmu pracy strumienia wy-
znaczonego taktem klienta (Czerska, 2009). Na rysunku
2 zaznaczono obszar na mapie strumienia wartosci, kto-
ry zawiera informacje dotyczace klienta.

Klient, raz w miesiacu, przesyla droga elektronicz-
ng do Dziatu Obstugi Klienta prognozowane zapo-
trzebowanie na caly miesigc, a nast¢pnie sktada tygo-
dniowe zamodwienia. Klient zamawia ok. 280 ton wy-
robu gotowego tygodniowo i wymaga codziennych

Gospodarka Materiatowa i Logistyka nr 9/2014

dostaw. Wyroby gotowe dostarczane sg w opakowa-
niach zbiorczych lub kartonach. Na rysunku 3 przed-
stawiono fragment mapy strumienia wartosci zawie-
rajacy wymagania klienta oraz sposéb komunikowa-
nia si¢ z przedsicbiorstwem.

Drugim etapem tworzenia mapy strumienia
wartosci jest zobrazowanie procesu produkcii,
czyli przedstawienie za pomoca ikon operacji wy-
tworczych, kontroli, transportowania, magazyno-
wania oraz towarzyszacego mu przeplywowi infor-
macji. Na rysunku 4 zaznaczono obszar na mapie
strumienia wartoS$ci, ktory zawiera informacje do-
tyczace przeplywu materiatu w procesie produkc;ji.

Ikony obrazujace operacje magazynowania opi-
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Rysunek 5

Przeptyw materiatéw w analizowanym procesie produkcyjnym
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa.

sywanc sa nazwa materialu stanowiacego zapas
oraz iloScia zapasu wyrazonego w jednostkach
miary i dniach pokrycia Sredniego dziennego zapo-
trzebowania klienta. Natomiast ikony obrazujace
operacje wytworcze zawieraja nastepujace infor-
macje:

B czas cyklu (C/T) okreslajacy czas, w jakim wyrdb
gotowy opuszcza proces; dane dotyczace czasu
cyklu umieszczone na mapie strumienia wartoSci
powinny pochodzi¢ z pomiaréw zrobionych
W czasie obserwacji;

B czas przezbrojenia (C/O) okreSlajacy czas nie-
zbedny do zmiany narze¢dzia, a tym samym do-
stosowanie maszyny do realizacji nowego zada-
nia technologicznego; czas przezbrojenia liczony
jest od momentu zatrzymania maszyny po wyko-
naniu ostatniego elementu, zgodnie ze specyfi-
kacja poprzedniego zadania, do momentu wyko-
nania pierwszego dobrego elementu zgodnie ze
specyfikacja nowego zadania, a wi¢c do czasu
przezbrajania wlicza si¢ rdwniez przygotowanic
do demontazu, demontaz i wykonanie serii
probnej;

B dostepnoS$¢ maszyny dla analizowanej rodziny wy-
robéw wynika z planu obcigzen stanowisk robo-
czych, analizy wydajnoSci oraz bilansowania zaso-
béw produkceyjnych; dostepno$¢ maszyn i urza-
dzefi technologicznych dostarcza informacji
o tym, przez jaki okres w trakcie zmiany lub tygo-
dnia roboczego konkretne stanowisko jest dedy-
kowane dla realizacji procesow produkcyjnych na
analizowanej rodzinie wyrobow. Rysunek 5
przedstawia przeplyw materialow w analizowa-
nym procesie.

W przedstawionym procesie produkcji wyrobu
spozywczego wystepuja zapasy surowcdw, zapasy
produkcji w toku oraz zapasy wyrobu gotowego.
Utrzymywanie standw zapasowych poszczegdl-
nych grup asortymentowych w poszczegdlnych
etapach procesu produkcyjnego jest konieczne ze
wzgledu na zapewnienie ciagloSci przeptywu ma-
terialowego w catym logistycznym tancuchu do-
staw.

Trzecim etapem tworzenia mapy strumienia war-
todci jest charakterystyka dostawcdw. Analizie nale-
7y podda¢ jedynie dostawcow kluczowych materia-
tow. Koncentracja jedynie na kluczowych materia-
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tach jest spowodowana nie tylko iloScig materialow,
ktore sa wykorzystywane sporadycznie, ale réwniez
zaloZeniem zgodnym z regula Pareto (20/80), Ze je-
dynie kilka kluczowych materiatow determinuje sku-
teczno$¢ realizacji catego systemu produkeyjnego.
Zalozenia wspdlczesnych metod zarzadzania pro-
dukcja sugeruja koncentracje na kluczowych cle-
mentach procesu, dostarczajacych wartos$¢ dla klien-
ta kofcowego. Na rysunku 6 zaznaczono obszar na
mapie strumienia wartoSci, ktdry zawiera informacje
dotyczace dostawcow.

W analizowanym procesic wystepuje czterech
kluczowych dostawcow i sg to dostawcy surowca,
aromatow, stoikow oraz wieczek. Dziat Obstugi
Klienta wysyta droga clektroniczng raz w miesia-
cu prognoz¢ zapotrzebowania na poszczegdlne
materialy, a nast¢pnie co tydziefi sktada zamo-
wienia. Dostawy kazdego z materialéw odbywaja
si¢ dwa razy w tygodniu. Rysunek 7 przedstawia
przeplyw informacji oraz materiatéw pomigdzy
przedsicbiorca a dostawcami.

Czwartym etapem tworzenia mapy strumienia
wartoS$ci jest zaznaczenie na mapie przepltywu in-
formacji w ramach planowania i raportowania
produkcji. Podsumowaniem mapy jest linia czasu,
ktora zawiera wartoSci charakterystyczne dla po-
szczegllnych elementow mapy, czyli czas cyklu,
warto§¢ dodana oraz poziom zapasu (Czerska,
2009). Analiza linii czasu dostarcza informacji
o stanie strumienia i efektywnoSci wykorzystania
zasobow.

Whnioski

Analiza opracowanej mapy strumienia wartoSci
pozwolita na wskazanie obszarow do doskonalenia,
w ktérych mozliwe, a nawet zasadne, jest podjecie
dziatafi majacych na celu zwigkszenie efektywnosci
procesu produkcji. Analiza efektywnoSci procesu
produkcji w ujeciu operacyjnym wymusza zastosowa-
nie licznych metod i narzedzi monitorowania oraz
nadzorowania realizacji procesow. Liczba stosowa-
nych narzedzi znicksztalca rzeczywisty stan procesu
produkcji oraz uniemozliwia poréwnanic wskazni-
kow efektywnoSci, ze wzgledu na rézne narzedzia
analityczne stosowane w poszczegdlnych przedsie-
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Rysunek 6
Obszar mapy strumienia wartosci dotyczqey dostawcow
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa.

Rysunek 7
Obszar mapy strumienia wartosci dotyczqcey przeptywu informacii oraz materiatéw pomiedzy przedsigbiorcq
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Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa.
biorstwach. Analiza mapy strumienia wartosci jest Scia przechowywania surowcow i materiatow do
przyktadem czytelnego narzedzia, ktére moze byé produkeji (opakowan) na terenie przedsi¢bior-
wykorzystywane podczas analizy i oceny efektywno- stwa;
Sci procesu produkgji. B skrdcenie drog transportowych pomigdzy maga-
Dokonujac analizy przedstawionego studium zynem i produkgcja;
przypadku, nalezy stwierdzié, ze opracowana mapa B skrocenie czasu przezbrajania dozownicy, a tym
strumienia wartoSci oraz obserwacje prowadzone samym uwolnienie mocy przerobowych;
w czasic zbierania danych do mapy pozwalaja na B poprawa efektywnoSci mycia celem zmniejszenia
wskazanie dziatan, ktére nalezy podjac celem zuzycia Srodkéw chemicznych;
zwickszenia efektywnoSci procesu produkeii, B poprawa parametrow pracy dozownicy w celu
takich jak: zwickszenia dokladnoSci dozowanej iloSci wyrobu;
B zmnicjszenie kosztéw zwiazanych z konieczno- B skrdcenie drog transportowych pomiedzy stano-
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wiskami roboczymi na linii produkcyjnej;
B zwickszenie efektywnoSci pracy na obszarze palety-

zacji, poprawa ergonomii i bezpieczefistwa pracy.

Analiza mapy strumienia wartosci i zidentyfikowa-
nic obszarow do doskonalenia skionito najwyzsze
kicrownictwo przedsi¢biorstwa do powotania inter-
dyscyplinarnych zespotdéw doskonalacych, tzw. grup
SGA (ang. small group activity), ktorych celem bylo
zebranie szczegdtowych informacji dotyczacych pro-
blemu, analiza kazdego z zidentyfikowanych proble-
mdw, jego rozwiazanie i opracowanic oraz wdrozenice
standarddw prac zapobicgajacych pojawianiu si¢ tych
problemdw w przysztoSci.

Efcktem prac zespotow doskonalacych jest
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Oddajemy do rak Czytelnikéw najpopularniejsza na Swiecie
ksiazkg dotyczaca negocjacji, w ktorej pokazano prosta
i wszgdzie mozliwa do zastosowania metode negocjowania
sporéw prywatnych i zawodowych. Autorzy proponuja
sprawdzona metode¢ dochodzenia do porozumienia mozli-

Negocjowanie bez poddawania si¢

wego do zaakceptowania przez wszystkie strony i we wszel-
kich rodzajach konfliktéw — bez wzgledu na to, czy obej-
muja one rodzicoéw i dzieci, sasiadéw, wspdipracownikow,
klientéw firmy. Dzieki opisanej metodzie negocjacji mozna

Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne

tatwo nauczy¢ sie, jak skutecznie negocjowaé z réznymi
partnerami.
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